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Señores Miembros del Jurado: 
 
Con el fin de dar cumplimiento al Reglamento de Grados y Títulos de la Universidad 
César Vallejo presento ante ustedes la Tesis titulada “Estudio del trabajo para la 
mejora de la Productividad en el proceso de mantenimiento preventivo de 
ascensores en la empresa Thyssenkrupp Elevadores S.A.C., San Borja, 2018”.En 
la presente tesis el enfoque va hacia el área de mantenimiento de la empresa 
Thyssenkrupp Elevadores y el usos de sus recursos. Teniendo como propósito 
mejorar la productividad es sus procesos de mantenimiento preventivo de 
ascensores. Esperando alcanzar los requisitos de aprobación para obtener el Título 
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La presente tesis cuyo título es “Estudio del trabajo para la mejora de la 
productividad en el proceso de mantenimiento preventivo de ascensores en la 
empresa Thyssenkrupp Elevadores S.A.C, San Borja ,2018”. Se planteó como 
objetivo principal el aumento de la productividad en el proceso de mantenimiento 
preventivo de elevadores aplicando la herramienta Estudio del Trabajo. La 
metodología de la estudio fue de tipo aplicada, de diseño cuasi experimental. En la 
presente investigación nos indica que el principal problema que presenta 
Thyssenkrupp Elevadores es la notable baja productividad que muestra en el 
proceso de mantenimiento preventivo, el tiempo excesivo usado en los procesos 
de mantenimiento de los equipos a nuestro cargo, otro problema es el tiempo 
improductivo en los traslados de los trabajadores. La muestra son los datos 
recopilados tomados a los técnicos del área de mantenimiento durante seis meses 
antes y seis meses después con una frecuencia diaria y consolidada 
mensualmente. Se determinó que aplicando la herramienta Estudio del Trabajo 
mejoró la productividad de un 54.3% a un 55.3 %. De igual forma se determinó que 
los datos son paramétricos comprobado a través de la prueba de normalidad 
mediante Shapiro Wilk. Y la contratación de la hipótesis con la prueba t Student, en 
ambos casos por ser muestra pequeña menor a 30, por lo tanto, Para la realización 
de los análisis de datos numéricos e interpretación se empleó el programa 
estadístico SPSS versión 24. 













The present thesis whose title is "Study of the work for the improvement of the 
productivity in the process of preventive maintenance of elevators in the company 
Thyssenkrupp Elevadores S.A.C, San Borja, 2018". The main objective was to 
increase productivity in the process of preventive maintenance of elevators by 
applying the Work Study tool. The methodology of the study was of an applied type, 
of quasi-experimental design. In the present investigation it indicates us that the 
main problem that presents Thyssenkrupp Elevators is the remarkable low 
productivity that shows in the process of preventive maintenance, the excessive 
time used in the processes of maintenance of the equipment under our charge, 
another problem is the unproductive time in the transfers of workers. The sample is 
the data collected from the technicians of the maintenance area for six months 
before and six months later with a daily frequency and consolidated monthly. It was 
determined that applying the Work Study tool improved productivity from 54.3% to 
55.3%. In the same way it was determined that the data are parametric checked 
through the normality test by Shapiro Wilk. And the hiring of the hypothesis with the 
student t test, in both cases for being small sample less than 30, therefore, To 
perform the analysis of numerical data and interpretation was used the statistical 
program SPSS version 24. 


































1.1.    Realidad problemática 
 
En el mundo, las organizaciones en su mayoría toman como responsabilidad 
organizacional un adecuado estudio del trabajo humano en todos sus contextos por 
ello las innovaciones de las formas de trabajo son encontrados que repercuten de 
forma muy importante en el desarrollo de la reestructuración productiva dentro de 
las empresas.  
En los países de la región han trabajado en los últimos años con condiciones 
favorables en el mercado externo dicha oportunidad cambió, generando una baja 
notable en crecimiento económico que es motivo de preocupación en un futuro, 
pues lo que se desea es mantener controlada la distancia económica de la región 
y los países desarrollados por lo tanto las empresas son las que presentan estas 
observaciones con sus resultados obtenidos en sus procesos y actividades 
productivas. Para continuar con el desarrollo de la productividad en la región el 
enfoque va hacia la innovación dentro de las empresas la búsqueda de la eficiencia 
desarrollando estudio de nuevos métodos y estrategias en la empresa moldeando 
el comportamiento de los procesos productivos y sus tiempos de ejecución de las 
tareas, considerando sus variaciones frecuentes por las gestiones internas en las 
empresas. 
En el Perú la productividad ha disminuido considerablemente .Teniendo en 
cuenta  que el porcentaje de trabajadores y la inversión que realizan las empresas 
son altas con respecto  a otros países con economías superiores sin embargo la 
diferencia de productividad es solo un quinto para el Perú. En tal situación nos 
orientamos a considerar que es muy importante pensar desarrollar la productividad 
como estrategia a largo plazo.  
En el ámbito local, particularmente en la empresa Thyssenkrupp elevadores 
la problemática del estudio del trabajo y la baja producción no es ajena al ámbito 
nacional. En la presente tesis nos enfocamos a realizar los estudios en el área de 
mantenimiento preventivo, la cual según sus indicadores presenta una baja notable 
de sus indicadores de productividad en los procesos de mantenimiento preventivo 
de los elevadores debido a que no existe estudios de trabajos desarrollados, 
procedimientos de mejoras en sistemas productivos, falta de estandarización de 




        En la gráfica nos muestra el aumento de fallas técnicas o averías que se 
produjeron en los ascensores de los clientes que la empresa Thyssenkrupp 
elevadores que viene proporcionándoles el servicio de mantenimiento preventivo 
mensualmente. Problema que se ha venido acrecentando por el inadecuado 
mantenimiento proporcionado en los equipos por los técnicos del área de 
mantenimiento. Estas fallas se encuentra desencadenando una serie de reclamos 
por parte  de sus clientes, aumentando así las  horas hombre de trabajo y la no 
renovación de los contratos de servicios .Por parte de los clientes se incrementaron 
los gastos en recursos humanos y como consecuencia de ello se redujeron los 
ingresos económicos para la empresa Thyssenkrupp elevadores.  
Alrededor de 290 equipos por año deciden no renovar contratos con la empresa 
Thyssenkrupp elevadores optando por otras opciones como realizar contratos con 
otras empresas del mercado  
 
         
Figura 1. Diagrama de barras de número de averías año 2017 en Thyssenkrupp. 
Fuente: Elaboración propia. 
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La grafica nos muestra el número averías que fue registrada por el inadecuado 
mantenimiento preventivo durante el año 2017 en la cual se aprecia lo siguiente: 
Se aprecia un aumento del 20% en el turno mañana, 6% en el turno noche, Se 
aprecia una decrecimiento del 4% en el turno de amanecida. 
El aumento de averías en los elevadores residenciales está determinado por: 
− Falta de innovación de nuevos métodos de trabajo 
− Falta de estandarización de los tiempos de trabajo. 
− Instalación de elevadores con baja calidad. 
− Falta de insumos químicos para el mantenimiento 
− Historial de vida útil de los equipos desactualizada 
− Falta de calibración a equipos de medición 
− Rotación del personal constantemente 
 
 Antecedentes de la empresa a estudiar 
 
Thyssenkrupp Elevadores S.A.C. empresa alemana se dedica a la instalación, 
ventas y mantenimiento de elevadores con tecnología en sus controles de 
procedencia coreana, española y brasileña. 
Thyssenkrupp tiene el propósito de desarrollarse estratégicamente, siguiendo 
la línea de la innovación en sus diseños proporcionando calidad y seguridad para 
sus clientes en todo el mundo .En sus inicios la empresa tenía como nombre 
Thyssenkrupp Accesibilidad, organización que también se dedicaba a la fabricación 
de acero inoxidable, materiales para la fabricación de barcos, herramientas para 
refinerías entre otros. Es en España por el año de 1993 que la empresa se forma 
como Thyssenkrupp elevadores llegando ser, uno de las mejores empresas en 
desarrollar tecnología a nivel mundial. 
Thyssenkrupp elevadores es la unión de 2 empresas trasnacionales alemanas 
prestigiosas dedicadas al sector metalúrgico las cuales eran Thyssen Ag y la 
empresa Krupp empresas que lideraban el mercado alemán esta fusión es 
realizada para continuar con el fortalecimiento tecnológico de la organización por 





Thyssenkrupp elevadores en el año 2011 da un giro, en su concepto de 
movilidad afrontando las grandes exigencias del mercado actual con un 
perseverante perfeccionamiento, esto se refleja la aplicación de la información y las 
experiencias que tiene la empresa frente a otras compañía para ganar ventajas 
competitivas (know-how) y profesionalidad de la empresa Thyssenkrupp 
elevadores, inculcando los valores de ergonomía y eficiencia que le permitirán 
fidelizar a sus clientes a largo plazo. Desarrollando y produciendo mejores 
productos y servicios con tecnología a nivel mundial, comprometiéndose con la 
mejora continua en sus procesos productivos para alcanzar el crecimiento con 
rentabilidad y calidad. Thyssenkrupp está abriendo camino en un sector incipiente 
que no existía hace años. "Hemos logrado estimular la competencia, hasta el punto 
que nuestros modelos son la referencia", comento Andreas Schierenbeck, el 
director general de la unidad de ascensores. Organigrama General de la empresa. 
“Es la conceptualización gráfica de la parte estructural de una organización cuyos 
órganos o cargos están distribuidos en distintos niveles jerárquicos y diversos 
departamentos de la empresa” (Hernández, 2007, p.87). 
En la Figura 2, podemos apreciar el organigrama general de la empresa 
Thyssenkrupp Elevadores, el cual nos muestra la conformación de sus niveles 
jerárquicos y cargos en el cual se dividen todos los departamentos dentro de la 
organización desde la Gerencia general, Asesoría jurídica, Asistente de dirección, 
Dirección de finanzas, Gerente de servicios, mantenimiento, recursos humanos, 





















































 Figura 2.  Organigrama general de la empresa Thyssenkrupp. 




Diagrama de Ishikawa.  
 
Se utiliza para gráficamente representar factores que afectan un problema con 
vista a realizar acciones correctivas. Tiene como objetivo principal mejorar la 
eficiencia. (Pérez, 2010. p.12). 
 
En la Figura 3, podemos visualizar el diagrama de Ishikawa, el cual nos 
muestra el principal problema “La baja productividad en el proceso de 
mantenimiento preventivo de los elevadores en la empresa Thyssenkrupp” 




















                 Figura 3. Diagrama de Ishikawa. 
                 Fuente: Elaboración propia.       
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        Elaboración de un Diagrama de Pareto 
En la tabla 1. Se pueden observar sus causas, frecuencias numéricas y frecuencias 
acumuladas en %, sobre las deficiencias en el mantenimiento preventivo de 
elevadores que tiene a su cargo la empresa Thyssenkrupp elevadores. 
 
 Tabla 1.Causas mayores de la baja productividad en el proceso de mantenimiento preventivo. 
  CAUSAS  FRECUENCIA FREC. NORMALIZ. 
FREC. 
ACUMULADA 
1 Falta de innovación de métodos de trabajo 10 20.41% 
 
20.41% 
2 Falta de estandarización de tiempos de trabajo 9 18.37% 38.78% 
3 Falta de insumos químicos para el mantenimiento 8 16.33% 55.10% 




No se cumplen con la 
programación de 
mantenimientos 
6 12.24% 81.63% 
6 Demora en la entrega de repuestos originales 5 10.20% 
 
91.84% 
7 Rotación de personal constantemente 4 8.16% 100.00% 
TOTAL 49  
100% 
  
Fuente: Elaboración propia.  
 
        Diagrama de Pareto 
Gutiérrez, (2014, p.179), es un instrumento de análisis que se utiliza para la toma 
de decisiones en función de prioridades, diagrama  basado en el enunciado de 
Wilfredo Pareto que indica que el 80% de los problemas tienden a solucionarse, 






Figura 4. Diagrama de Pareto. 
Fuente: Elaboración propia 
 
        En este diagrama de Pareto refleja los pocos vitales y muchos triviales. 
Debemos de tomar acciones sobre el de 20% de deficiencias en el 
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1.2.    Trabajos previos 
Con referencia al proyecto de investigación, se han hallado varios 
antecedentes relacionados con el tema que se está tratando, y servirán de base 




Paternina (2016), en su investigación “Diseño de un método de trabajo para 
mejorar la productividad de una maquina papelera”, para optar el título de 
Ingeniero industrial por la Facultad de Ingeniería de la Universidad San 
Buenaventura Seccional Cali en Colombia. 
En la empresa comercializadora de papel de impresión presenta una 
notable pérdida de productividad de 137 toneladas mensual en el área de 
máquinas la organización busca lograr mejorar la productividad de la maquina 
papelera mediante la innovación y mejora de los procesos. Objetivo, es diseñar 
métodos de mejoramiento de la productividad en la maquina papelera mediante 
herramientas que ayuden a identifica las variables criticas del proceso para ello 
podemos usar la metodología que proporciona lean seis sigma. 
Conclusiones del proyecto:1) En la parte operacional hemos logrado dar 
soluciones a los diferentes tipos de problema en diferentes situaciones del 
proceso productivo; 2) las organizaciones a nivel mundial requieren estrategias 
que mejoren sus procesos internos en ese sentido la metodología seis sigmas le 
da un valor agregado al proceso productivo.  
En la presente tesis el autor da a conocer lo importante que es buscar ser 
más competitivo y desarrollar capacidad de análisis en las diferentes situaciones 
que afecten el desarrollo de los procesos productivos. 
Martínez (2013), en su investigación “Mejoramiento mediante el estudio del 
trabajo para las líneas de producción de la empresa CINSA YUMBO”, para optar 
el título de Ingeniero industrial por la Facultad de Ingeniería de la Universidad 
Autónoma del Occidente en Colombia. 
En la empresa CINSA –Yumbo, presentan decrecimiento en sus 
operaciones productivas; se revela la existencia del tiempo improductivo, y los 
objetivos que se establecieron no fueron alcanzados, en la organización la 




pérdidas en la economía de la organización.  Atendiendo el balanceo de la línea 
cilindros mantenimiento indicado en el estudio presente, se comprobó que el 
problema de falta de equilibrio en las líneas fue el que producía las diferencias 
de producción en la planta yumbo. 
.Objetivo, es generar una mejora en la productividad en las líneas de 
producción usando la aplicación del estudio del trabajo se examinaran los 
procesos productivos tomando medidas del trabajo para poder identificar los 
tiempos improductivos en las diferentes fases de la línea de producción 
determinando así los tiempos invertidos por los colaboradores y máquinas para 
solucionarlos y lograr alcanzar un mayor eficiencia en las operaciones 
realizadas. 
Conclusiones del proyecto:1) En la parte operacional  se llegó a determinar 
el tiempo estándar de la producción teniendo en cuenta las operaciones definidas 
por cada trabajador, con la finalidad de programar las trabajos de producción; 2) 
Con este trabajo se ayudará a planificar y ejecutar los programas a seguir para 
optimizar la productividad de la mano de obra y máquinas ya que se 
establecieron estándares de tiempos en las operaciones; 3) Se logró la 
identificación de puntos cuello de botella como el área de granallado, logrando 
de esta manera modificar los tiempos improductivos teniendo como resultados 
incremento en la productividad; 4) En línea de cilindros mantenimientos se 
adecuaron 2 turnos y paralelamente se colocó estaciones similares en cada línea   
de esta forma se equilibró la carga de trabajo teniendo que en un tiempo de 480 
minutos la producción se incrementaría de 425 cilindros a 842 cilindros y en la 
línea la eficiencia se incrementaría de 68,64% a 95,70% optimizando la situación 
de que en la planta de elaboración de cilindros de Mosquera que con 5 
trabajadores más que las disponibles en la planta de Yumbo, en un tiempo de 
13440 minutos, la producción llegaba a 15000 cilindros. 
En la presente tesis el autor da a conocer lo importante que es el estudio 
de los tiempos en el desarrollo de los procesos productivos, ello nos ayudará a 
identificar anomalías en cualquier proceso que tenga que ver con la 






Concha y Barahona (2014), en su investigación de “Mejoramiento de la 
productividad en la empresa Induacero Cía. Ltda.”. En base al desarrollo e 
implementación de la metodología 5S y VSM, herramientas del Lean 
Manufacturing. Tesis (ingeniero industrial). Ecuador, Universidad superior 
politécnica de Chimborazo, Facultad de Ingeniería Industrial. 
Objetivo: La reducción relevante de las actividades improductivas y los tiempos 
muertos que no generan valor y de esta forma hacer frente a los requerimientos 
del mercado competitivo y paralelamente desarrollando calidad de vida en los 
colaboradores de la organización INDUACERO CÍA. LTDA. Se puso en práctica 
la metodología 5s y VSM y la herramienta de “Lean Manufacturing”. Analizando 
la situación actual de la empresa con el mapeo de la cadena de valor se identificó 
varios tipos de actividades que no generan valor al sistema productivo. 
Conclusiones: Con la implementación la metodología 5s se determinó aumentar 
el área de máquinas herramientas con nueva estructura a la vez que se ordenó, 
seleccionó alcanzando notables mejoras. El personal consiguió disciplinarse con 
la cultura organizacional y las políticas de la empresa. 
Al implementar en el personal las nuevas metodologías se alcanzó el 
incremento notable del 15% en eficiencia sobre las diferentes actividades de 
producción en la organización, se logró recuperar espacios que dándoles otros 
usos en el área productiva generaron utilidades de 8.37% y consecuentemente 
creando beneficios para los colaboradores de la organización 
Es relevante la tesis en la presente investigación ya que  incrementa de 
forma activa el desarrollo de  la productividad, encaminando a la organización al 
desarrollo continuo con la puesta en práctica de una adecuada metodología de 
trabajo se lograra aumentar la productividad de sus procesos. 
 
 Mores y Vilca (2011), en su investigación “Estudio de los tiempos y movimientos 
para mejorar la productividad de pollos eviscerados en la empresa Naturales 
Ecuador”, para optar el título de ingeniero Industrial por la Facultad de Ingeniería 
de la Universidad Técnica de Cotopaxi en Ecuador. Investigación realizada en la 
planta de faenamiento donde se efectuó los estudios de tiempos, logrando 
obtener información para el establecimiento de adecuados estándares de tiempo 
en la ejecución de las actividades en la empresa en mención, en donde se 




del ciclo de los procesos productivos. Estableciendo esta propuesta se toma 
acción en disminuir los tiempos en los procesos haciendo un mejor uso de los 
recursos, eliminando trabajos innecesarios, sin embargo la mayor cantidad de 
tiempos improductivos se debía a no realizar buenas coordinaciones y 
seguimientos activos, cambiando estas circunstancia se logró la reestructuración 
productiva.  
Objetivos, es llegar a fidelizar a los clientes del mercado nacional con mayor 
participación buscando cumplir con las necesidades y exigencias que los clientes 
presentan, tener la capacidad de ver ampliamente las debilidades y fortalezas 
sobre la competencia. Conclusiones: 1) Los datos en obtenidos en el proyecto 
indican que el proceso de afinamiento requiere cambiar la forma de organizar las 
actividades, dado que los tiempos empleados se sobrepasaban en relación a lo 
esperado en los procesos, aumentando los presupuestos para la empresa 
generando altos costos de producción; 2) ) La producción al inicio era de 1600 
pollos en 8,46 horas, poniendo en práctica la propuesta se disminuyó el tiempo 
a 7,01 horas para la misma cantidad de pollos, alcanzando el ahorro de 1,45 
horas en la tarea. De esta forma se mejoró la productividad de la planta 
faenadora.3) Las diferentes actividades se realizaran en base a supervisiones 
en sus procesos productivos enfocándose en obtener mejores resultados 
simplificando las operaciones con la finalidad de utilizar mejor los recursos 
empleados. 
En la presente tesis el autor da a conocer lo relevante que es el estudio de 
los tiempos en los diferentes procesos de producción, ello nos ayudará a obtener 
el tiempo estándar, partiendo de ahí se mitigo los tiempos improductivos 
optimizando el uso los recursos en los procesos de la planta. 
 
Alzate y Sánchez (2013), en su investigación “Estudio de métodos y tiempos de 
la línea de producción y calzado caprichosa para definir un nuevo método de 
producción y determinar el tiempo estándar de fabricación”, para optar el título 
de Ingeniero Industrial por la Facultad de Ingeniería de la Universidad 
tecnológica de Pereira en Colombia. 
La presente investigación se llevó a cabo en la empresa de calzado 
caprichosa donde muestra el resultado de los estudios obtenidos aplicando 




apoyándose en la recolección de datos tomados en las operaciones para 
establecer métodos y estrategias adecuadas Objetivos, es desarrollar en base al 
análisis de la forma de fabricación del calzado y optar por un nuevo método que 
sea más económico, practico y eficaz que aporte más en su vinculación costo-
beneficio Conclusiones:1) En el análisis del proceso de fabricación se optó por 
implantar un nuevo método para la fabricación del calzado obteniendo resultados 
favorables para la empresa; 2) Se logra implantar propuestas para la  mejora en 
la realización de las actividades en la  empresa de calzado. 
La presente investigación aporta considerablemente al presente proyecto 
ya que se logró un considerable aumento de la productividad y mejora en la 
eficiencia en los procesos y actividades de la organización ya que los 
trabajadores con las nuevas herramientas tuvieron mejor control de sus 
actividades en las tareas asignadas a partir de que obtuvieron los tiempos 





Tasayco (2015), en su investigación “Análisis y mejora de la capacidad de 
atención de servicios de mantenimiento periódico en un concesionario 
automotriz”, para optar el título de Ingeniero Industrial por la Facultad de 
Ingeniería de la Universidad  Católica del Perú .Objetivo, es aumentar en mayor 
volumen la atención en el servicio de mantenimiento en un concesionario 
automotriz proponiendo mejoras en los distintos procesos y estrategias que se 
vienen utilizando e implantando una estación de servicio de mantenimiento 
periódica mensual que aumentaría la productividad utilizando eficientemente las 
herramientas de ingeniería de métodos y estudio de tiempos buscando la 
satisfacción del cliente reduciendo los tiempos de espera y la carga de trabajo 
mediante el aumento de la capacidad de atención del concesionario 
Conclusiones: 1) Al implementar las propuestas de mejoras aumentara el 
volumen de atención futura aumentando así la rentabilidad del taller; 2) Se 
implementó como estrategia  de mejora una estación diferente para realizar el 
mantenimiento periódico con una reducción de la mitad del tiempo original;3) se 




kits ubicados en el taller con fácil acceso a sus estantes. Los estudio métodos 
que fueron realizadas facilitaron la mejora de la mayoría de las diferentes 
actividades de la organización. 
Este estudio es relevante para la investigación ya que se realiza 
enfocándose en la mejora de la productividad y rentabilidad en base a cambios 
de métodos en los procesos de producción que forman parte de la problemática 
planteada 
 
García (2016), en su investigación “Aplicación de métodos de trabajo en la 
eficiencia de las operaciones en el área de recepción de una empresa 
esparraguera”, para optar el título de Ingeniero Industrial por la Facultad de 
Ingeniería de la Universidad Nacional de Trujillo. Objetivo, es utilizar 
eficientemente los recursos implementando mejoras de métodos de trabajo en el 
área de recepción de una empresa esparraguera, realizar un estudio de tiempos 
que sirva como fuente para hallar tiempo estándar de producción, determinar la 
eficiencia del área de recepción. Para ayudar a cumplir con las expectativas de 
los clientes teniendo un mejor control en sus procesos productivos evitando 
demoras, y falta de operaciones necesarias para cumplir de forma eficiente los 
procesos. Conclusiones: 1) Estableciendo los nuevos métodos de trabajo 
conseguimos que el esparrago pasaría por una etapa de lavado y enjuague, 
teniendo un mejor uso de los recursos en el cual se eliminara insectos que vienen 
de los distintos fundos. 2) El análisis determino que de las 12 actividades   hay 2 
de ellas que son innecesarias en el área de recepción como la demoras en 
inspección y falta de operación de enjuague .En la propuesta se determina que 
habrán solo 10 actividades y se eliminaran 2 actividades.  
Este estudio es relevante para la investigación ya que se realiza 
enfocándose en la mejora de la productividad en base a cambios de métodos en 
los proceso de producción que forman parte de la problemática planteada. 
 
Ulco (2015), en su investigación “Aplicación de estudio de métodos en el proceso 
productivo de cajas de calzado para mejorar la productividad de mano de obra 
de la empresa Industrias Art Print”, para optar el título de Ingeniero Industrial por 




Objetivo, es utilizar eficientemente los recursos o factores de la mano de 
obra de los procesos productivos para la elaboración de cajas de calzado de la 
empresa Art Print aplicando los estudios de métodos. Este estudio permitirá 
optimizar mejor el uso de los recursos en los procesos de plastificado, ello 
permitirá aumentar la productividad del factor mano de obra considerablemente 
con respeto a las circunstancias iniciales considerando aprovechar el factor “el 
tiempo” en mayor medida. El estudio permitió mejorar los procesos de 
Plastificado, Conclusiones: 1) Al realizar el análisis de la forma como se 
manejaban los procesos en la empresa inicialmente se determinó establecer 
nuevos métodos y cambiar las actividades de recorrido en base a la evaluación 
y asignación de tiempos estándar; 2) Los estudio métodos que fueron realizadas 
facilitaron la mejora de la mayoría de las diferentes actividades de la 
organización,3) La implementación de nuevos métodos aumento la productividad 
de mano de obra de los sistemas productivos en un 19% con respecto a la 
situación inicial; el cual fue corroborado al comparar la productividad  con el 
análisis estadístico antes y después de las mejoras generadas a través de la 
prueba T-Student para muestras pareadas con un nivel de significancia P menor 
a 0.05 obtenido; aceptando la hipótesis  que la productividad de mano de obra 
obtenida con la puesta en práctica del estudio de métodos es  mayor que la 
productividad de mano de obra  antes de la mejora. 
Este estudio es relevante para la investigación ya que se realiza 
enfocándose en la mejora de la productividad en base a cambios de métodos en 
los proceso de producción que forman parte de la problemática planteada. 
 
Checa (2014), en su investigación “Propuesta de mejora en el proceso productivo 
de la línea de confección de polos para incrementar la productividad de la 
empresa confecciones Sol”, para optar el título de ingeniero Industrial, facultad 
de ingeniería, Tesis Universidad privada del Norte. 
Objetivo, incrementar la productividad en la Empresa Confecciones Sol, 
proponiendo mejoras en el área de producción de polos. Aplicando los estudios 
de métodos, control de inventarios y distribución en planta. Teniendo en cuenta 
la situación actual como referencia de similitud. Conclusiones: 1) En la 
investigación tenemos que los principales problemas son las constantes 




no llevar un intenso manejo de la supervisión en cuanto al uso de los materiales 
que intervienen en los procesos operativos; 3) Al evaluar la problemática se 
utilizara  métodos de trabajos definidos según el análisis de los datos que fueron 
recolectándose desde los inicios de la gestión y establecer estándares en los 
procesos productivos. 
La tesis en su análisis aporte a la investigación ya que comprueba que 
aplicando el estudio de métodos y tiempos se eliminaran la mano de obra 
innecesaria .Trabajando solo con lo que genera valor agregado a la producción 
y que es económicamente rentable. 
 
Paz (2016), en su investigación “Propuesta de mejora del proceso productivo de 
la panadería el Progreso”. Para potar el título de Ingeniero industrial por la 
facultad de Ingeniería de la Universidad Católica Santo Toribio de Mogrovejo. 
Objetivos, es plantear métodos de organización en el trabajo. En el análisis 
de las formas como se llevan los procesos en la empresa podemos tener un 
diagnóstico de la problemática de la empresa, con la identificación de los 
principales problemas que suceden en la realización de las actividades de la 
actividad productiva. De esta manera poder implantar el método más adecuado 
y eficaz a utilizar con la finalidad de implantar la mejora. Por lo cual se propuso 
una distribución nueva en la planta para evitar tener tiempos innecesarios de 
trabajo. Conclusiones:1) La mejora estará enfocada al  optimo empleo de los 
recursos utilizados sea materiales y humanos; 2(Se logró identificar en forma 
considerable los problemas existentes mediante un adecuado estudio de los 
métodos que se estaban utilizando como la inadecuada distribución de planta, la 
disminución del rendimiento de la mano de obra en los trabajo realizados; 3) Con 
la propuesta de mejora aumento la capacidad en la organización reduciendo 
ampliamente los tiempos muertos o improductivos. 
La tesis constituye un aporte a la investigación ya que se prueba que 
económicamente es rentable aplicar la herramienta de estudio del trabajo porque 
está orientada a implantar mejoras en los procesos y fomenta el cuidado de las 






1.3.     Teorías relacionadas al tema 
 
 Estudio del Trabajo  
 
Dentro de los antecedentes históricos sobre los estudios de trabajo los expertos 
en el tema indican que en el siglo XVII apareció el filósofo Descartes, quien dicto 
4 reglas como base para el estudio del trabajo: la regla de evidencia, análisis, 
síntesis y control. Fue F.W. Taylor Ingeniero mecánico (1856-1915), nacido en 
Germantown, Pennsylvania en 1879 quien continúo los estudios dejados por 
Descartes. Taylor sugirió una forma más racional para el establecimiento de las 
tareas para que favorecieran a la dirección y a los trabajadores aumento la 
producción en las industrias y a su vez aumento salarial para el trabajador sin 
afectarse mutuamente. 
 Otro seguidor de estos movimientos fue Frank Burker Gilbreth (1841-
1925) se dedicó a examinar el trabajo humano en diferentes formas; la 
trascendencia de su obra se encuentra en esos micro movimientos, donde se 
puede analizar el trabajo humano. En el año 1910, se declaran 2 escuelas: la 
Escuela de Taylor basada en el estudio de los tiempos y la Escuela de Gilbreth 
el estudio de los movimientos que en su fusión crean la Ingeniería de métodos. 
Paralelamente a los trabajos de Taylor el Ingeniero francés Henry Fayol se 
especializó en problemas de gestión precisando que administrar es prever, 
organizar, ordenar, coordinar y controlar. Lo que se designa como “Los cinco 




La productividad lleva precedentes en la Economía Política clásica, en Adam 
Smith quien escribió en 1776 “La riqueza de las naciones”, en el año 1871 
aparece la Teoría Matemática con Karl Menger, o Teoría Austriaca, los cimientos 
del pensamiento neoclásico, que se  separan con el pensamiento clásico de  
Adam Smith, Ricardo y Carlos Marx. Desde 1871 hasta la actualidad ya no rige 
la teoría del valor–trabajo que decía que la riqueza se genera en el trabajo 
humano social y el valor es trabajo socialmente necesario para producir los 




Los neoclásicos muestran la teoría del valor subjetivo, precisan que lo que 
les interesa es el valor de uso, la utilidad. Con ello tiende a desvanecerse el 
principio del origen de la creación de la riqueza. La economía política se centra 
en la satisfacción de las necesidades humanas como utilidad. Por eso es que se 
habla de productividad marginal que representaba dificultades para el 
movimiento obrero, ya que por sentido común las clases dominantes de ese 
momento entendían que la riqueza se generaba con el trabajo humano, para 
posteriormente empezar a considerar de a la utilidad como componente principal 
para la creación de la riqueza central de la creación de riqueza.  
 
          Marco teórico 
A continuación se presentan facetas de gran importancia entre los cuales cabe 
destacar todo lo relacionado con el estudio del trabajo y la mejora de la 
productividad, se detallan distintos conceptos que serán de ayuda al momento 
de tomar una decisión en el proceso de mantenimiento preventivo de elevadores. 
A su vez, estos sirven como sustento al momento de explicar el fenómeno de 
estudio, además de interpretar los resultados de la presente investigación. 
 
Estudio del trabajo 
 
Kanawaty (1996, p.9), el “estudio del trabajo es el examen sistemático de 
los métodos para realizar actividades con el fin de mejorar la utilización eficaz 
del recurso y establecer normas de rendimiento con respecto a las actividades 
que se están realizando”. 
        Caso (2006, p.14), el “estudio del trabajo comprenden aplicación de 
técnicas como: estudio de métodos y medida del trabajo, que sirven para 
examinar el trabajo humano en general llevando sistemáticamente a la 
investigación de todos los factores en relación a la eficacia”. 
Huertas y Domínguez (2008, p.124), el “estudio del trabajo es un examen 
sistemático de los métodos para actividades con el fin de mejorar la utilización 
eficaz de los recursos y de establecer normas de rendimiento con respecto a las 





Organización Internacional del Trabajo, (1995, p.125), el “estudio del 
trabajo es examinar de qué manera se está realizando una actividad, simplificar 
o modificar el método operativo para reducir el trabajo innecesario o excesivo y 
fijar el tiempo normal de la realización realizar de dicha actividad”. 
 
Dimensión 1: Estudio de método 
 
González (2009, p.219), el “estudio de métodos analiza los procesos. Estudia la 
secuencia de los movimientos de los empleados y operaciones ejecutadas con 
el fin de mejorarlos, simplificarlos, aprovechar mejor los recursos de la 
organización y en definitiva mejorar la productividad”.  
Organización Internacional del Trabajo (OIT, 1995, p.70),”el estudio de 
métodos es la técnica principal para reducir la cantidad de trabajo, principalmente 
al eliminar movimientos innecesarios de material o de los operarios y substituir 
métodos malos por buenos”. 
Caso (2006, p.14),”el estudio de métodos es el registro y examen crítico y 
sistemático de los modos existentes y proyectados de llevar a cabo un trabajo, 
como medio de idear y aplicar métodos más sencillos y eficaces para reducir 
costos. Para ello se debe de tener en cuenta: el diseño, formulación y selección 
de los mejores métodos” 
 
Dimensión 2: Estudio de tiempos 
 
Organización Internacional del Trabajo (1995, p.127) el “estudio de tiempos es 
la investigación, la reducción y la eliminación del tiempo improductivos, es decir, 
el tiempo durante el cual no se ejecuta trabajo productivo alguno y de tal manera 
se pueda separar el tiempo improductivo del tiempo productivo”  
Cruelles (2013, p.168),”el estudio del tiempo indica cómo se debe controlar 
el funcionamiento de las máquinas, programar su carga y determinar el 
porcentaje de paradas y sus causas. Estudia la distribución en la planta y como 
seleccionar nuevas máquinas. Determinar el número de operarios necesarios y 
planear el trabajo”. 
Caso (2006, p.53), el “estudio de tiempos es la aplicación de técnicas para 




tarea determinada establecer un estándar de tiempo aceptable para realizar una 
tarea determinada, efectuándola según normas de ejecución pre establecidas”. 
 
Indicadores de estudio del trabajo: 
 
Operaciones realizadas 
Cuatrecasas (2012, p.21), manifiesta que las operaciones realizadas son la 
culminación de una o varias tareas asignadas en un lugar y tiempo determinado. 
Las operaciones son un conjunto de actividades que forman un proceso los 
cuales están directamente relacionados con la producción y calidad deseada en 
bienes y/o servicios. 
 
%de operaciones realizadas =





Meyers (2000, p.28), manifiesta que las operaciones programadas es un 
conjunto de elementos en su fase dinámica: análisis, selección, ejecución, 
funcionamiento con buenos estándares de tiempo preestablecidos y que están 
relacionadas directamente con la productividad dentro de la capacidad horaria. 
 
% de operaciones programadas =
Horas dedicadas al mantenimiento




García (2012, p.240), el “tiempo estándar está compuesto por dos elementos: el 
tiempo normal y sus suplementos. Quiere decir que, es el tiempo necesario para 
que un trabajador capacitado y conocedor de la tarea, la realice a un ritmo normal 
más los suplementos de interrupción necesarios”. 
 
% de tiempo estándar =
Número de horas ejecutadas en una operación







Caso (2006, p.20), manifiesta que las horas ejecutadas es la sumatoria total del 
tiempo que se ha tomado en realizar una o varias operaciones, en un lugar o en 
distintos lugares de trabajo. 
 
% de Horas ejecutadas =
Total de horas utilizadas en una operación




Caso (2006, p.22), manifiesta que las horas asignadas es el tiempo pre 
establecido para realizar una o varias operaciones, en un lugar o en distintos 
lugares de trabajo. 
 





Productividad   
López (2013, p.11), considera que la “productividad, es la relación entre el 
resultado de una actividad productiva en el cual se tienen en cuenta la cantidad 
de recursos que se invierten para alcanzar los objetivos y resultados de los 
mismos”.  
Las organizaciones se orientan a la optimización de los recursos para 








Organización Internacional del Trabajo, OIT (2008, p.01), la “productividad 
es la relación entre la producción obtenida por un sistema de producción o 
servicios y los recursos utilizados para obtenerla. La productividad se define 
como el uso eficiente de recursos, trabajo, capital, tierra, materiales”. 
Jaramillo (2007, p.125) la “productividad es la relación que existe entre la 










Dimensión 1: Eficiencia 
 
Fleitman (2007, 98.p), la “eficiencia consiste en la medición de los esfuerzos 
requeridos para alcanzar los objetivos. El costo, el tiempo, el uso adecuado de 
los factores materiales y humanos; cumplir con la calidad propuesta, constituyen 
elementos inherentes a la eficiencia”. 
Jaramillo (2007, p.127), manifiesta que la “eficiencia es la capacidad de 
hacer las cosas bien, la eficacia comprende programas e instrucciones con los 
que se puede garantizar la calidad del producto final” 
 La eficacia depende de la calidad, talento o destreza humana para 







 García (2011, p.127),   expresa el buen uso de los recursos en la producción de 
un producto en un periodo determinado, pudiendo medirse por la cantidad de los 







Dimensión 2: Eficacia 
Fleitman (2007, p.99), la “eficacia mide los resultados alcanzados en base a 
objetivos propuestos de forma organizada y ordenada, es un factor importante 
en el éxito de las empresas. Es la relación de la magnitud entre las metas y 
objetivos previstos en los programas y presupuestos, con las realizaciones 
alcanzadas”. 
Eficacia =
Número de unidades que satisfacen al cliente






Mokake (1999, p.57), la “eficacia de un programa podría entenderse como 
el grado en que se alcanzan los objetivos propuestos. Un programa es eficaz si 
logran los objetivos para el cual se diseñó” 
  La eficacia se determina proponiendo un “objetivo” bien definido el cual 
busca generar la calidad de lo que se propone. El objetivo en mención debe 
delimitar el tiempo en que se genera un producto o determinado efecto. 
García (2011, p.17), “la eficacia es la relación entre los productos logrados 
y las metas que se tienen fijadas. El índice de eficiencia expresa el buen 
resultado de la realización de un producto en un periodo definido. La eficacia 
mide el grado de cumplimiento de los objetivos planteados”.  
La eficacia es la relación entre los diferentes objetivos que se han logrado 
y las metas que se fueron fijadas en tiempos establecidos de forma organizada 
y en una situación ordenada. El índice de eficiencia expresa el buen resultado 
de la realización de un producto en un periodo definido. Eficiencia es obtener 
resultados. Concretos. 
 
Indicadores de productividad: 
        Resultado alcanzado 
Heredia (2007, p.77),”el resultado alcanzado indica el nivel del cumplimiento de 






 Resultado previsto 
Rodés (2014), manifiesta que el resultado previsto es la estimación de valores 












Mano de obra 
López, Alarcón y Rocha (2014), manifiestan que la mano de obra en nuestro 
idioma se utiliza para denominar el esfuerzo físico y mental que realiza una 
persona para fabricar un bien. Además este concepto se emplea para denominar 
el costo del trabajo de un obrero, es decir, el precio que él mismo cobrará por 
realizar tal o cual obra 






Ruíz Ibáñez (1996) la “hora-hombre o una hora-persona es una unidad de 
estimación del esfuerzo necesario para realizar una tarea cuya unidad equivale 
a una hora de trabajo ininterrumpido de un trabajador medio”.  
Las horas-persona no consideran las interrupciones lógicas del trabajo y 
que son necesarias para realización del mismo. Por ejemplo, el descanso, la 
comida u otro tipo de paradas laborales debido a funciones corporales. En las 
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¿Cómo el estudio del trabajo mejora la productividad en el proceso de                           
mantenimiento preventivo de ascensores en la empresa THYSSENKRUPP 




¿Cómo el estudio del trabajo mejora la eficiencia en el proceso de mantenimiento 
preventivo de ascensores en la empresa THYSSENKRUPP ELEVADORES 
S.A.C, San Borja 2017? 
 
¿Cómo el estudio del trabajo mejora la eficacia en el proceso de mantenimiento 
preventivo de ascensores en la empresa THYSSENKRUPP ELEVADORES 
S.A.C, San Borja 2017? 
 
1.5. Justificación del estudio 
 
Bernal (2010, p.106), “toda investigación está orientada a la resolución de algún 
problema; por consiguiente, es necesario justificar, o exponer, los motivos que 
merecen la investigación. Asimismo, debe determinarse su cubrimiento o 
dimensión para conocer su viabilidad”. 
 
Justificación Teórica 
Bernal (2010, p. 106), “en investigación científica, la justificación metodológica 
del estudio se da cuando el proyecto propone un nuevo método o una nueva 
estrategia para generar conocimiento valido y confiable”. 
El presente proyecto se basará en el estudio del trabajo y la productividad 
las cuales permitirán hacer uso de sus bases teóricas y científicas que lograrán 
mejorar los métodos en los procesos y reducción de los tiempos en la producción 






Bernal, (2010, p. 106). “Se considera que una investigación tiene justificación 
práctica cuando su desarrollo ayuda a resolver un problema, o por lo menos, 
propone estrategias que al aplicarse contribuirían a resolverlo”. La investigación 
en su desarrollo tiene justificación práctica, debido a que ayudará a resolver 
problemas prácticos donde se aplicaran los conocimientos teóricos de los 
autores mencionados.  
 
Justificación Metodológica 
Bernal, (2010, p. 107). “En investigación científica, la justificación metodológica 
del estudio se da cuando el proyecto propone un nuevo método o una nueva 
estrategia para generar conocimiento valido y confiable”. 
La investigación en su desarrollo tiene una justificación metodología, donde se 
respeta los esquemas metodológicos propuestos por los protocolos de la 
metodología de la investigación y los lineamientos presentados por el área de 






El estudio del trabajo mejorará la productividad en el proceso de 
mantenimiento ascensores en la empresa THYSSENKRUPP 




El estudio del trabajo mejorará la eficiencia en el proceso de mantenimiento 
preventivo de ascensores en la empresa THYSSENKRUPP ELEVADORES 
S.A.C., San Borja 2017. 
El estudio de trabajo mejorará la eficacia en el proceso de mantenimiento 
Preventivo de ascensores en la empresa THYSSENKRUPP ELEVADORES 









Determinar, cómo el estudio del trabajo mejora la productividad en el 
proceso de mantenimiento preventivo ascensores en la empresa 




Determinar cómo el estudio del trabajo mejora la eficiencia en el proceso            
de mantenimiento preventivo ascensores en la empresa THYSSENKRUPP 
ELEVADORES S.A.C., San Borja 2017. 
 
Determinar como el estudio del trabajo mejorará la eficacia en el proceso 
de mantenimiento preventivo de ascensores en la empresa 









































        Método de investigación 
Bernal, (2010, p. 60), “el método hipotético deductivo es un procedimiento que 
se origina en las afirmaciones que son referidas como hipótesis y busca rechazar 
o dar como falsa las hipótesis planteadas, deduciendo de ellas conclusiones que 
deben confrontarse con los hechos”.  
 
        Enfoque de investigación 
Hernández, Fernández y Baptista, (2014, p. 137), En estudios cuantitativos, los 
procesos son aplicados en forma secuencial: se inicia con la idea que va 
acotándose para establecer objetivos y preguntas de investigación, realizando la 
verificación de la literatura para luego el marco teórico. Después se analizaran 
objetivos y preguntas, y sus respuestas tentativas se traducen en hipótesis 
(diseño de investigación) determinando así una muestra.  
 
        Nivel de investigación 
Hernández, et al. (2014, p. 126), “los estudios explicativos van más allá de la 
descripción de conceptos o fenómenos o del establecimiento de relaciones entre 
conceptos; están dirigidos a responder a las causas de los eventos, sucesos y 
fenómenos físicos o sociales”.  
Es aquella que tiene relación causal; no sólo se orienta a un acercamiento 
al problema, busca también encontrar las posibles causas del mismo, además 
de dar una descripción integra del fenómeno. Nos da una detenida explicación 
sobre el comportamiento de las variables en una realidad y su fin último es el 
descubrimiento de las causas dentro de la problemática en estudio. 
 
        Tipo de investigación 
Valderrama, (2014, p. 39). “se sustenta en la investigación teórica; su finalidad 
específica es aplicar las teorías existentes a la producción de normas y 
procedimientos tecnológicos, para controlar situaciones o procesos de la 
realidad”.  
En el presente trabajo de investigación, por la naturaleza de los datos será 
de tipo aplicada, usaremos la metodología del Estudio del trabajo, para dar 





2.1. Diseño de investigación 
Hernández, et al. (2014, p.137), “los diseños cuasi experimentales son diseños de 
un solo grupo de control cuyo grado de control es mínimo, es útil como un primer 
acercamiento al problema. En ciertas ocasiones los diseños pre experimentales 





Es un diseño de un solo grupo con medición previa (antes) y posterior (después) 
de la variable dependiente, pero sin grupo de control establecido. 
 
X: Variable independiente (mejora continua) 
01: mediciones previas (mejora continua) de la variable dependiente 
productividad 
02: mediciones posterior (mejora continua) de la variable dependiente 
productividad. 
 
2.2. Variables, operacionalización 
En la investigación utilizaremos las variables que son cuantitativas porque sus 
resultados son datos numéricos y nos facultan a tomar decisiones haciendo uso de 
magnitudes cuantificables correspondientes a la escala de la razón. 
 
Variable independiente: Estudio del trabajo  
García (2005, p.33), el “estudio de los métodos del trabajo y la medición del trabajo 
se encargan de conjugar adecuadamente los recursos económicos, materiales y 




García (2011, p.17), la” relación entre los productos logrados y los insumos que 
fueron utilizados o los factores de la productividad que intervinieron”. En la tabla 4 
podemos visualizar la variable dependiente con sus dimensiones e indicadores. 
G E:         01            X          02  




Tabla 2. Operacionalización de variable independiente estudio del trabajo. 
 
MATRIZ DE OPERACIONALIZACIÓN 
     































Fuente: Elaboración propia. 
 
                       
 
                 Trabajos Realizados = # de Operaciones Ejecutadas
# de Operaciones Programadas
 x 100 
% Tiempo Estándar = # Horas Ejecutadas en proceso de mant. prevent. elevador 
# Horas programadas en el proceso de mant. prevent. elevador
 x 100 
 




Tabla 3. Operacionalización de variable dependiente productividad. 
MATRIZ DE OPERACIONALIZACIÓN 
     


























Fuente: Elaboración propia. 
 
 
% de utilización de MO = # Horas Hombre de mant.  preventivo ejecutados
# Horas Hombre de mant.  preventivo programadas
 x 100 
% de producción = # OT de mant.preventivo ejecutado
# OT de mant.  preventivo programadas




Población y muestra 
Población 
Hernández, Fernández y Baptista, (2014, p.174), “la población es el conjunto de 
todos los casos que concuerdan con una serie de especificaciones y características 
en común la cual se estudia y da origen a los datos de la investigación”. 
En la investigación presente, La población está constituida por los 
trabajadores del área de mantenimiento de Thyssenkrupp elevadores de quienes 
se recolectara información según estudios estadísticos en base a la variable 
independiente. 
 
  Muestra  
Hernández, et al. (2014, p 175), “la muestra es, en esencia un subgrupo de la 
población. Digamos que es un subconjunto de elementos que pertenecen a ese 
conjunto definido en sus características al que llamamos población”. 
En el estudio estadístico se tomaron muestras de tiempos empleados en los 
mantenimientos de los ascensores al personal perteneciente al área de 
mantenimiento de Thyssenkrupp Elevadores dicha información es evidenciada en 
fichas de recolección de datos. En la investigación la muestra estará conformada 
por la información recolectada durante 6 meses antes y 6 meses después de la 
mejora de forma diaria y consolidada semanalmente. 
 
2.3. Técnicas e instrumentos de recolección de datos y validez. 
 
Técnicas de recolección de datos 
Bernal, (2010, p.192). “En la actualidad, en investigación científica hay una variedad 
de técnicas o instrumentos para la recolección de información en el trabajo de 
campo de una terminada investigación”. 
        Las técnicas que aplicaremos en la investigación serán la Observación 
experimental, observación de campo y análisis documental. 
 
Instrumentos de recolección de datos 
Hernández, et al. (2014, p 199), “considera que un instrumento de medición 




verdaderamente los conceptos o las variables que el investigador tiene en mente”. 
La investigación fue medida por los respectivos formatos de recolección de datos 
de los indicadores se usaron instrumentos de medición los cuales son: Fichas de 
recolección de datos y Fichas de registro de datos. 
 
        Validez 
Hernández, et al. (2014, p 201), “la validez del contenido se refiere al grado en que 
un instrumento refleja un dominio especifico de contenido de lo que se mide”. 
Los instrumentos serán los formatos de recolección de datos, cuya validez 
será realizada por juicio de tres Ingenieros expertos, especialistas del tema de 
investigación de la escuela de Ingeniería Industrial de la universidad Cesar Vallejo. 
 
2.4. Métodos de análisis de datos 
 
Hernández, et al. (2014, p.272), “el análisis cuantitativo de los datos se lleva a cabo 
por computadora u ordenador. Ya casi nadie lo hace de forma manual, en especial 
si hay un volumen considerable de datos” 
        En el análisis estadístico será a través del software informático estadístico 
SPSS, para realizar análisis estadístico y procesar la información recopilada. 
 
Estadística descriptiva 
Córdoba (2003, p.1), “se denomina estadística descriptiva, al conjunto de métodos 
estadísticos que se relacionan con el resumen y descripción de los datos, como 
tablas, gráficos y el análisis mediante algunos cálculos”.  
Por consiguiente realizaremos la evaluación y análisis del comportamiento de 
la muestra como materia de estudio, haciendo uso de la media, mediana varianza, 
desviación estándar, asimetría y el análisis inferencial. 
 
Estadística inferencial.  
Hernández, et al. (2014, p.299), “La estadística inferencial es para probar las 
hipótesis y estimar parámetros”  
En la estadística inferencial, usaremos la prueba de normalidad, la 




– Student, donde se comprueba la validez de la inferencia. La estadística inferencial 
y la descriptiva se desarrollan juntas, pues la utilización de ambos métodos y su 
aplicación depende del conocimiento ambas. Los análisis de los datos se realizaran 
mediante el software SPSS versión 22 para el procesamiento de la información 
registrada, cuya elaboración se efectuara de acuerdo al análisis estadístico. 
 
2.5.  Aspectos éticos 
 
La presente investigación esta referenciada por el registro de sus datos y sus 
resultados conseguidos en campo, que será realizado en la empresa la  
Thyssenkrupp Elevadores manteniendo completa confidencialidad . 
 
2.6.    Desarrollo de la propuesta 
 
        SITUACIÓN ACTUAL 
 
Para empezar con la propuesta y ayudar a la comprensión se menciona:  
 
        Mantenimiento Preventivo  
Rey (2001, p.113), menciona que “el mantenimiento preventivo es el conjunto de 
actividades que están destinadas a la conservación de equipos y/o instalaciones 
mediante la realización de revisión y reparación que garanticen su buen 
funcionamiento y fiabilidad”. 
Thyssenkrupp Elevadores es una empresa trasnacional alemana dedicada 
a la venta de elevadores, instalación y servicio de mantenimiento preventivo a sus 
equipos .Tiene a su cargo un parque de 2300 elevadores distribuidos en la ciudad 
de lima por rutas según modelo del elevador y tecnología de procedencia a los 
cuales les brinda servicio de mantenimiento 1 vez al mes por elevador. En este 
proyecto nos centraremos en el estudio del área de mantenimiento preventivo de 
elevadores ruta 1 quienes realizan mantenimiento preventivo a equipos modelo 





Thyssenkrupp elevadores establece: 8 horas de trabajo x 20 días útiles = 160 horas 
trabajadas por mes, descontando 1hora refrigerio y 1 hora de traslado 
        La distribución de elevadores en el área de mantenimiento de Thyssenkrupp 
inicialmente es de la siguiente forma: 
• 04 técnicos se les proporciona: 40 elevadores c/u x mes (por ruta) 
• 160 elevadores = 160 Ordenes de Trabajo (OT) 
• 180 minutos de mantenimiento preventivo asignadas x cada OT inicialmente. 
La programación mensual en el área de mantenimiento preventivo es de: 
• 4 Técnicos x 6 horas de trabajo = 24 horas totales diarias x 20 días = 480 
horas 
• Total de Horas Hombre de Trabajo a realizar al mes: 480 horas 
• Dónde: 480 horas = 28,800 minutos 
Producción de mantenimiento preventivo mensual: 
• 160 elevadores x 180 minutos = 28,800     28,800 = 480 Horas de trabajo. 
 
Estudio de tiempos  
En la investigación se calculara el tiempo estándar del proceso de mantenimiento 
preventivo actual de un ascensor. El tiempo estándar está compuesto por el tiempo 
normal y sus suplementos para ello usaremos la fórmula:  
                                 TS = TN *(1+SUPLEMENTOS) 
Los tiempos suplementarios son necesarios para que un trabajador se 
recupere luego de la fatiga del trabajo durante un periodo de trabajo. 
Tabla 4. Suplementos en el proceso de mantenimiento. 
Suplementos: 
Necesidades personales 5% 
Fatiga 4 % 
Trabajar de pie 3% 
contingencias 2% 
Total suplementos 14% 




         Se observa el tiempo suplementos es de 14 % que se le asigna a cada 
operación para cada técnico  capacitado según la política de la empresa 
Thyssenkrupp elevadores teniendo en consideración lo estipulado en OIT y la 
valoración  utilizando la regla británica y las políticas que maneja la empresa 
Thyssenkrupp . 
        Los tiempos suplementarios son necesarios para que un trabajador se pueda 
recuperar luego de la fatiga del trabajo durante un periodo de trabajo determinado. 
        Evaluación actual, antes de iniciar el proceso de mejora 
El área de Mantenimiento preventivo de Thyssenkrupp, actualmente ordenes de 
Trabajo (OT) con 180 minutos para su ejecución total.    
 
En el área de mantenimiento de Thyssenkrupp se observa una Producción 
estimada de: 
• 6 horas x 60 minutos = 360 minutos x día 
• 360 minutos x 4 técnicos = 1440 minutos por día x 20 días = 28 800 minutos  
Inicialmente tenemos que el área de mantenimiento realiza: 2 mantenimiento 
a elevadores por técnico x 20 días = 40 elevadores por mes realizadas por 
cada técnico. 
• 2 mantenimientos a elevadores = 2 OT inicialmente. 
 
Tenemos que con la ayuda del cronometro se tomó la medida de los tiempos 
utilizados en los procesos de mantenimiento preventivo x 1 O.T. 
 
• 1 Orden de trabajo inicial realizada =   140 .9 minutos x 1 elevador tiempo 
real cronometrado en el proceso de mantenimiento antes de la mejora  
 
En la figura 5. Podemos observar el DAP la representación gráfica del proceso de 








DIAGRAMA DE ANÁLISIS DE PROCESO - DAP 
PROCESO DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE ELEVADORES 
EMPRESA: THYSSENKRUPP ELEVADORES S.A.C. 
GERENCIA: SERVICIOS 
EQUIPO: ELEVADOR FDN MODELO 18 SUR -BRASIL 
GRUPO FUNCIONAL: MANTENIMIENTO 
ELABORADO POR:                  FECHA:  01-01-2017         TIEMPO APROX. DE 
INICIO DE ACTIVIDADES:  
ENRIQUE MISARI 
MÉTODO DE TRABAJO:                                                  PROCESO 
N° DESCRIPCIÓN 
      Tiempo 
en 
minutos 
1 Coordinación con supervisión x      5 
2 Revisión del cronograma de ma   x     5 
3 Traslado hacia obra   x    30 
4 recojo de insumos almacén   x    20.2 
5 revisión de estado de cabina  x     8.1 
6 ajustes de holgura de cabina x       
7 revisión de sistema de freno  x     12.3 
8 revisión de motor de tracción  x     20.1 
9 ajustes de puerta de pasillo x      20.7 
10 revisión de limitador de velocidad 
 x     8.9 
11 ajuste de operador de puerta x      28.6 
12 lubricación de rieles x      7.8 
13 limpieza de cerraduras de pasillo 
x      10.6 
14 revisión de pulsadores de cabina 
x      8.8 
15 medición de línea tierra x      13.2 
16 prueba de funcionamiento x      10 
17 Traslado hacia otro punto de trabajo 
  X    
30 
        260 min. 
 
Figura 5. Proceso de mantenimiento que maneja la empresa antes de la mejora. 











Figura 6. Muestra de OT de la empresa antes de la mejora. 
Fuente: Elaboración propia 
 
ORDEN DE TRABAJO ORDEN N° 115 
EQUIPO: ELEVADOR FDN-




UBICACIÓN: CUARTO DE 
MAQUINAS 
Área:  MANTENIMIENTO TÉCNICO RESPONSABLE: ENRIQUE MISARI CASTRO 
Fecha de inicio: 01-02-2017 Fecha de entrega:01-02-2017 Tiempo de ejecución: 
MATERIALES A UTILIZAR 
Alicate universal-multitester- llave de emergencia-extensión de luz-llave Allen-
trapo indust{ 
 
EPPS: lentes –cinturón de seguridad-puentes autorizados-traba puertas-casco- 
botas dieléctricas –arnes- 
Insumos : desengrasante – aceite omala 650 – petróleo  - grasa liquida 
 




1. recojo de insumos en  almacén 20 5.1 
2. revisión de estado de cabina 8 11.1 
3. ajustes de holgura de cabina 15 9.2 
4. revisión de sistema de freno 12 18.1 
5.revisión de motor de tracción 20 18.2 
6.  ajustes de puerta de pasillo 20 17.3 
7. revisión de limitador de velocidad 8 6.1 
8. ajuste de operador de puerta 28 25.4 
9. lubricación de rieles en ducto 7 4.4 
10. ajuste mecanismo  de cerraduras de pasillo 10 8.3 
11. revisión de pulsador de cabina 8 4.4 
12. medición de línea a tierra en obra 13 12.3 
13. prueba de funcionamiento  10 7.2 
EQUIPO 





En la figura 7. Observamos los elevadores distanciados aumentando 
considerablemente los tiempos de traslado entre uno y otro mantenimiento.  
 
 
Figura 7. Muestra los ascensores distanciados en tres distritos. 
Fuente: Elaboración propia. 
 
Tenemos que con la ayuda del cronometro se tomó la medida de los tiempos 
utilizados en el procesos de mantenimiento preventivo que indicaba la orden de 
trabajo (OT) que encontramos inicialmente en la empresa antes de aplicar la mejora 




1 Orden de trabajo inicial realizada =140 .9 minutos x 1 elevador tiempo real medido 
con la ayuda del cronometro en el proceso de mantenimiento antes de la mejora. 
Luego se calculó el tiempo estándar del proceso de mantenimiento = 150 minutos 
Para la confirmar los resultados actuales se tomó una muestra pre test, se 
realizaron muestras de tiempo en campo a cuatro (04) trabajadores técnicos 
especializados en el mantenimiento preventivo de elevadores, durante 06 horas 
productivas al día, 20 días al mes, durante seis meses. Luego de realizar la 
recolección de datos, el consolidado de las muestras: 
 
Tabla 5. Estudio del trabajo. PRE TEST.                            
% TIEMPO ESTANDAR 
MES 
# HORAS 











enerl-17 23,800.00 28,800.00 82.63% 
febre-17 23.960.00 28,800.00 83.19% 
marz-17 23,880.00 28,800.00 82.91% 
abril-17 26,000.00 28,800.00 90.00% 
mayo-17 23.760.00 28,800.00 82.63% 
juni-17 23,800.00 28,800.00 82.63% 
            503.94 
 /  6 = 83.99 % 
Fuente: Elaboración propia   
 
     Tabla 6. Estudio de la productividad. PRE TEST.   
RENDIMIENTO DE MANO DE OBRA 
MES 







enero-17 160 396.66 0.403 
febrero-17 158 399.33 0.395 
marzo-17 159 398.00 0.399 
abril-17 158 433.00 0.364 
mayo-17 157 396.00 0.396 
junio-17 160 396.66 0.403 
   2.428 
 /6=0.404 





       Tabla 7. Estudio de eficiencia. PRE TEST 






 # HORAS HOMBRE   
DE MANTENI. PREV. 
PROGRAMADO 
% DE UTILIZACIÓN 
DE M.O 
enero-17 396.66 480 82.5% 
febrero-17 395.40 480 83.1% 
Marzo-17 392.23 480 82.9% 
abril-17 391.60 480 90.2% 
mayo-17 395.65 480 82.5% 
junio-17 394.65 480 82.2% 
     492.6% 
    / 6  = 82.1% 
      Fuente: Elaboración propia. 
       
 
      Tabla 8. Estudio de eficacia. PRE TEST. 
%  DE PRODUCCIÓN 
MES 











eneo-17 160 240 66.66% 
febreo-17 160 240 66.66% 
marzo-17 159 240 66.25% 
Abril-17 157 240 65.41% 
mayo-17 158 240 65.83% 
junio-17 158 240 65.83% 
      396.6% 
 Fuente: Elaboración propia      /  6  =  66.10% 








IMPLEMENTANDO LA MEJORA    
 
En coordinación con los supervisores de ruta y gerencia   técnica se procedió a la 
implementación de la mejora 
        Para poder implementar la mejora y aumentar nuestra productividad en 
mantenimiento preventivo se utilizará la metodología o la herramienta que es 
Estudio del trabajo que tomamos como variable que utiliza técnicas como estudio 
de métodos y estudio del tiempo. 
 
        Estudio del trabajo aplicación 
 
1. Aplicando el estudio de Métodos 
 
 Buscamos obtener que los procesos dentro del mantenimiento preventivo sean los 
más sencillos y eficientes para ello realizaremos un análisis al método actual de los 
procesos y los puntos que necesite una reestructuración o cambio. Optimizando el 
método veremos su impacto en el tiempo estándar de esta forma se tendrá un 
método de trabajo óptimo en el tiempo estándar de la operación. 
  
Las fases para el estudio de métodos son: 
 
Seleccionar  
Seleccionaremos las actividades que generen tiempos improductivos y que 
produzcan fatiga en los técnicos al realizar las tareas: 
− La espera en la entrega de materiales y recojo de insumos en almacén para el 
mantenimiento  
− La distancia que existe entre las obras donde se encuentran los elevadores hasta 
en 4 distritos por rutas 








  Registrar 
Se empezaron a tomar tiempo de desplazamientos del personal de mantenimiento 
entre las obras de un elevador a otro en los diferentes distritos utilizando 
aplicaciones en el teléfono celular de monitoreo de tiempo y a su vez demarcar las 
rutas más rápidas de traslado. 
 
  Examinar  
Se programaron reuniones solo a personal técnico al cual no están acostumbrados 
y así   se les dio la confianza de comunicar lo que piensan acerca del método de 
trabajo actual y que sugieren sin la participación de los jefes y se anotó en hojas de 
recolección de datos los puntos como: 
− Demora en los traslados 
− Demora en los rencojos de insumos y materiales 
− Falta de equipos de diagnóstico de fallos en los operadores de puerta del 
ascensor  
− La falta interactuación entre hombre – máquina de forma por software 
− Falta de capacitaciones de tecnología de punta en controles.  
Por consiguiente aquí se rescata la propuesta de implementación de mejoras con 
apoyo del área gerencia técnica de Thyssenkrupp elevadores. 
 
        Definir 
Aplicaremos los procedimientos con una nueva metodología la cual debe ser 
descrita al personal Técnico de mantenimiento de forma clara y precisa. 
Procedimientos para mejorar el tiempo improductivo: 
 
1. Los insumos que se requiere para el mantenimiento preventivo como 
desengrasantes, trapos aceites serán entregados en cada ubicación por medio 
de una furgoneta que recorrerá las rutas en los 4 distritos abasteciendo los 
pedidos que se pedirán con una semana de anticipación vía correo para que el 
personal no pierda tiempo tramitando su pedido y espere recoger sus materiales 
cuando recién llegue a la base originando tiempos improductivos. También 






2. Los elevadores serán reordenados según rutas por distrito y ya no tendrá que 
trasladarse de un distrito a otro así se generar la ruta como, por ejemplo: ruta 
este, ruta sur donde los 40 equipos que tiene a cargo el técnico de mantenimiento 
estarán en un solo distrito lo más juntos posibles para evitar tiempos 
improductivos de traslado. 
 
3. Se proporcionará al personal técnico herramientas de diagnóstico y calibración 
de los operadores de cabina de esta manera así será más sencillo y eficaz 
revisar las anomalías de los equipos y respaldar su optimización de su 
operatividad además que reducirá el tiempo de traslado de los técnicos y evitará 
la fatiga y cansancio mental. 
 
4. Se restructura las ordenes de trabajo OT según el tiempo cronometrado de 
trabajo hallando el tiempo estándar teniendo en cuenta el uso de la regla 
británica para la valoración y el análisis del personal experto así mismo se tendrá 
en cuenta los suplementos según la política de la empresa basada en la OIT. 
Considerando todo este protocolo se tomará el tiempo estándar nuevamente de 
las operaciones de mantenimiento y tomar el tiempo improductivo  
 
5. Coordinando con  el área de gerencia técnica se formara un grupo de ingeniera 
de campo con personal experto que brindara capacitaciones sobre los ajustes 
en los operadores de puertas de cabina, puertas de pasillo que son puntos de 
mayor dificultad en la operatividad del ascensor y a su vez este grupo dará 
soporte a los técnicos de mantenimiento con los equipos que presenten fallas 
recurrentes de forma personal y así salvaguardar la operatividad de los equipos 
prolongando la  vida útil o que  desencadenen en correctivos. 
 
6. En coordinación con la gerencia técnica y supervisión se reestructuraron 
Procesos en el mantenimiento preventivo: 
 
-  Medición de línea tierra   para este proceso se necesitan equipos como el 




considerado en la orden de trabajo incluso en caso de tener un problema técnico 
y afirmar que el equipo tuvo medidas de línea tierra podemos entrar en discusión 
con el cliente por lo tanto será   reestructurado a revisión de línea tierra donde 
se verifica si cuanta con el cableado de instalación del equipo con la obra. 
 
-   Revisión de motor de tracción en este punto la revisión se limita hacer exterior 
se toman medidas externas en borneras mas no se puede revisar internamente 
ya que se requiere herramientas como extractor de rotor y llaves de boca de 
mayor tamaño esto requiere tener un trabajo programado por su complejidad. 
 
-   Ajuste de operador de puerta de cabina, en este punto que es uno de los más 
complejos con la ayuda de los equipos de diagnóstico de falla y ajustadores de 
parámetros se reducirá el tiempo de revisión ya que solo se realizaba el ajuste 
de forma mecánica a criterio en el campo con el uso de esta herramienta se 
podrá interactuar hombre - máquina por medio de un software. 
  
Implantar  
El desarrollo de la implantación de la nueva metodología de trabajo solo llegara a 
alcanzar su impacto total con el compromiso de los técnicos de mantenimientos y 
sus jefes directos ya que es un trabajo en equipo donde se debe trabajar con una 
misma idea trabajo. 
 
Mantener   
En este punto es muy importante la supervisión y las inspecciones para confirmar 
que se está haciendo uso del nuevo método de trabajo y llevando un control y 
registro de los inconvenientes que puedan presentarse.  
 
Para la implementación de la mejora se realizó un diagrama de Gantt, el cual nos 
graficará el inicio y fin de las actividades a implementar 
 
- Entrenamientos y capacitaciones al personal para desarrollar eficiencia en el 





- Se propone la instalación de un área de ingeniería de campo para estudiar fallas 
permanentes y recurrentes en los elevadores 
 
- Reestructuración de los procesos vigentes de mantenimiento mediante análisis 
de la herramienta de estudio del trabajo enfocado al factor mano de obra para 
mejorar productividad, restructurando las ordenes de trabajo. 
 
- Estandarización de tiempos de trabajo según pruebas que se realizaran al 
personal en campo. 
 
Tabla 9. Diagrama de Gantt para el desarrollo de actividades en mejora de la Productividad del 
mantenimiento preventivo de elevadores de Thyssenkrupp. 
ACTIVIDADES  PROPUESTAS 
 2017 
TIEMPO X SEMANA 
SE1 SE2 SE3 SE 4 SE5 SE 6 
Entrenamiento y capacitación al 
personal mediante examen 
actualizados de sus 
conocimientos técnicos    
 
 
     
Restructuración de los procesos 
vigente de mantenimiento con 
análisis en la metodología de 
trabajo con enfoque al factor 
mano de obra 
      
la estandarización delos tiempos 
en el proceso de mantenimiento 
de trabajo de mantenimiento 
según pruebas en campo 
      
Implementación de  diagnósticos 
que interactúan hombre –
máquina manuales físicos y 
material virtual actualizado 
      
En coordinación con gerencia 
implantar  un área de ingeniería 
de campo para analizar fallas 
recurrentes en los equipos 
      
 





Para confirmar si son viables las propuestas de mejora se analizaron los resultados 
tomados en la muestra pos test. 
 En las muestras medimos el tiempo en campo a 4 trabajadores técnicos 
especializados en el mantenimiento preventivo de elevadores de la empresa 
Thyssenkrupp, durante 06 horas al día, 20 días X mes, durante 6  meses. 
 Teniendo en consideración la recolección de datos el consolidado de las 
muestras de estudio de tiempos, nos muestra lo siguiente:  
Luego de la restructuración de la orden de trabajo y la aplicación de la mejora hubo 
una disminución considerable en el tiempo improductivo de los procesos de 
mantenimiento analizados con apoyo de la jefatura técnica. Se consideró los 
suplementos del 14% para hallar el tiempo estándar de la operación teniendo en 
cuenta la referencia de OIT y la valoración utilizando la regla británica y las políticas 
que maneja la empresa Thyssenkrupp así tenemos: 
1 Orden de trabajo es realizada =   120 minutos x 1 mantenimiento de elevador 
 
      Tabla 10. Estudio del trabajo. Post test. 

















JULIO- 17 19.080 28,800 68.63% 
AGOSTO- 17 19,200 28,800 69.06% 
SETIEMBREE - 17 19,080 28,800 66.25% 
OCT UBRE - 17 19,080 28,800 66.25% 
NOVIEMBRE -17 19,320 28,800 67.08% 
DICIEMBRE- 17 19,440 28,800 67.50% 
              399.66 
Fuente: Elaboración propia.      / 6  =  66.61 















        Tabla 11. Estudio de la productividad Post test. 
RENDIMIENTO DE MANO DE OBRA 
MES 




# HORAS HOMBRE 
TRABAJADAS  RENDIMIENTO 
JULIO-17 199 318.00 0.625 
AGOS-17 199 320.00 0.621 
SETI-17 200 318.00 0.628 
OCTUBRE-17 198 318.00 0.622 
NOVIEMB-17 199 322.00 0.618 
DICIEMBRE 200 324.00 0.617 
   3.73 
 Fuente: elaboración propia. 
 




   Tabla 12. Estudio de eficiencia Post test. 
 






 # HORAS 
HOMBRE   DE 
MANT. PREV. 
PROGRAMADO 
% DE UTILIZACIÓN 
DE MANO DE OBRA 
JULIO-17 318.00 480 66.0% 
AGOSTO-17 320.00 480 67.6% 
SETIEMB-17 318.00 480 66.2% 
OCTUBRE-17 318.00 480 66.2% 
NOVIEMB-17 322.00 480 67.1% 
DICIEM-17 324.00 480 68.0% 
   401.1 
Fuente: Elaboración propia.           / 6 =  66.7% 










Tabla 13. Estudio de eficacia Post test. 
% DE PRODUCCÓN 
MES 









% DE PRODUCCIÓN 
JULIO-17 199 240 82 % 
AGOSTO-17 199 240 82% 
SETIEMB-17 200 240 83% 
OCTUB-17 198 240 82% 
NOVIE-17 199 240 82% 
DICIEMBR-17 200 240 83% 
     494 
  /  6  =  84.3% 




Figura 8. Muestra la mejora obtenida en comparación del PRE y POST test. 
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TRABAJO ORDEN N° 115 
EQUIPO: 
ELEVADOR FDN-






UBICACIÓN: CUARTO DE MAQUINAS 
Área:  MANTENIMIENTO TÉCNICO RESPONSABLE: ENRIQUE MISARI CASTRO 





Tiempo de ejecución: 
MATERIALES A UTILIZAR 
Alicate universal-multitester- llave de emergencia-extensión de luz-llave allen-
trapo indust 
EPPS: lentes –cinturón de seguridad-puentes autorizados-traba puertas-casco-
barbiquejo 
Insumos : desengrasante – aceite omala 650 – petróleo  - grasa liquida 
 
 T. Estimado 
minutos 
Tiempo en horas 
1. recojo de insumos almacén 10 0.16 
2.revisión de estado de cabina 7 0.11 
3.ajustes de holgura de cabina 12 0.2 
4.revisión de sistema de freno 11 0.18 
5.revisión de motor de tracción 12 0.2 
6. ajuste de puerta de pasillo 12 0.2 
7.revisión de limitador de velocidad 7 0.11 
8.ajuste de operador de puerta 13 0.21 
9.lubricación de rieles 5 0.08 
10.ajuste de cerraduras de pasillo 10 0.16 
11.revisión de pulsadores de cabina 6 0.1 
12.medición de línea tierra en obra 8 0.13 
13.prueba de funcionamiento 7 0.13 
  Tiempo observado 120 min. 2.0 HR 
 
Figura 9. OT, reestructurada se asigna 120 minutos por cada mantenimiento de un elevador. 









DIAGRAMA DE ANÁLISIS DE PROCESO - DAP 
PROCESO DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE ELEVADORES 
EMPRESA: THYSSENKRUPP ELEVADORES S.A.C. 
GERENCIA: SERVICIOS 
EQUIPO: ELEVADOR FDN MODELO 18 SUR -BRASIL 
GRUPO FUNCIONAL: MANTENIMIENTO 
ELABORADO POR:                  FECHA:  01-01-2017         TIEMPO APROX. DE 
INICIO DE ACTIVIDADES:  
ENRIQUE MISARI 
MÉTODO DE TRABAJO:                                                  PROCESO 
N° DESCRIPCIÓN       Tiempo en minutos  
1 Coordinación con supervisión 
x      5 0.8 
2 Revisión del cronograma de man 
 x     5 0.8 
3 Traslado hacia obra   x    30 0.3 
4 recojo de insumos almacén 
  x    10 0.16 
5 revisión de estado de cabina 
 x     7 0.11 
6 ajustes de holgura de cabina 
x      12 0.2 
7 revisión de sistema de freno 
 x     11 0.18 
8 revisión de motor de tracción 
 x     12 0.2 
9 ajustes de puerta de pasillo 
x      12 0.2 
          
10 revisión de limitador de velocidad 
 x     7 0.11 
11 ajuste de operador de puerta 
x      13 0.21 
12 lubricación de rieles x      5 0.08 
13 limpieza de cerraduras de pasillo 
x      10 0.16 
14 revisión de pulsadores de cabina 
x      6 0.1 
15 medición de línea tierra x      8 0.13 
16 prueba de funcionamiento x      7 0.11 
17 
Traslado hacia otro punto 
de trabajo 






Figura 10. Proceso de mantenimiento de elevadores después de la mejora. 




                                                                                                                         
 
Figura 11. Muestra la reubicación de las rutas de elevadores en distancias cortas. 






Figura 12. Capacitación. 






Figura 13. Diagnosticado de averías implementado en la mejora. 







Aplicación de medición de tiempos 
 
Para la medición de tiempos consideramos las siguientes fórmulas:  
 
                                                                  Horas ejecutadas 
                          % Tiempo estándar     = -------------------------- x 100 
                                                                 Horas programadas 
 
                                       145200 
                          TE. = ------------    x 100 = 84.02 %     Pre test 
                                             172800 
 
                                       115200 
                          TE. =   --------------   x   100 = 66.66 %     Pos test 
                                       172800 
                                     
                                     Pre test - Pos test = Diferencia de 17% 
 
                                                                           OT ejecutadas 
                                     Rendimiento M O =   --------------------- 
                                                                            H.H trabajada 
 
                                                                          952 
                                      Rendimiento MO. = ------------ = 0.4052   Pre test 
                                                                         2349 
 
                                                                        1195 
                                      Rendimiento MO. = ------------ = 0.6223   Pos test   
                                                                        1920 
    
                                      Pos test - Pre test = Diferencia de 0.2171 
 
 
                                                                            H.H trabajo ejecutado 
                                     % Utilización de MO = ---------------------------------- x 100 
                                                                           H.H trabajo programada 
                                       
                                                                      2363 
      Eficiencia         % Utilización de MO = ----------- x 100 = 82.04 %   Pre test 
                                                                       2880 
 
                                                                 
                                                                       1920 
                              % Utilización de MO = -------------- x 100 = 66.67 %   Pos test 
                                                                        2880 
 






                                                               O T. ejecutado 
                                   % Producción = ------------------------ x 100 
                                                              O T. programada 
 
                                                               952 
             Eficacia        % producción = ----------- x 100 = 66.11 %      Pre test 
                                                               1440 
 
                                                                1195 
                                  % producción = ----------- x 100 = 82.99 %       Pos test 
1440          
 
  Pos test - Pre test = Diferencia de 16.88 % 
 





































3.1  Análisis estadístico 
 
En la implementación de la mejora de los métodos, se plantea mitigar actividades 
que no agregan valor al proceso de mantenimiento preventivo de ascensores, 
identificándolas primero para luego ser verificada y para terminar se implementara. 
 
Análisis descriptivo   
 
a. Estudio del trabajo – Variable independiente 
Para el análisis de la variable se procedió a tomar datos correspondientes del 
número de horas ejecutadas y las horas programadas, en un periodo de 12 meses: 
enero 2017 – diciembre 2017, tiempo que se tomó para evaluar e implementar la 
mejora. 
 






















ene-17 23,800 28,800 82.63% 
83.99% 
feb-17 23,960 28,800 83.19% 
mar-17 23,880 28,800 82.91% 
abr-17 26,000 28,800 90.00% 
may-17 23,760 28,800 82.63% 
jun-17 23,800 28,800 82.62% 
POST  
TEST 
jul-17 19,080 28,800 66.25% 
66.61% 
ago-17 19,200 28,800 66.66% 
sep-17 19,080 28,800 66.25% 
oct-17 19,080 28,800 66.25% 
nov-17 19,320 28,800 67.08% 
dic-17 19,440 28,800 67.50% 
 




En la figura 14, comparamos los porcentajes pre test y pos test de las horas 
ejecutadas en el proceso de mantenimiento preventivo de los ascensores, 
obteniendo la mejora del promedio del tiempo estándar en el pos test. 
 
Figura 14. Nivel de tiempo estándar. 
Fuente: Elaboración propia. 
 
Estadísticos descriptivos de la variable independiente. 
 
Tabla 15. Estadísticos descriptivos de la variable independiente. 
 
Fuente: Elaboración propia con SPSS versión 24. 
82.6% 83.2% 82.9% 90.0% 82.6% 82.6%
66.3% 66.7% 66.3% 66.3% 67.1% 67.5%
0.00%
50.00%












































































b. Productividad – Variable dependiente 
Para el análisis de variable productividad se tomó datos del total de órdenes de 
trabajo realizado y el total de horas hombre trabajadas en un periodo de 12 meses: 
enero 2017 – diciembre 2017, tiempo que demando para evaluar el diagnóstico e 
implementar la mejora. 
 
        Tabla 16. Productividad en el mantenimiento preventivo de elevadores.   
       
         Fuente: Elaboración propia.  
 
En la tabla 16, se comparan los porcentajes pre test y pos test del producto de 
la eficiencia y eficacia en el proceso de mantenimiento preventivo de 
ascensores, observando la mejora de la productividad en el pos test. 
 
 
Figura 15. Niveles de productividad. 
Fuente: Elaboración propia. 
Escenario Mes Eficiencia Eficacia Productividad Promedio
ene-17 82.5 66.66 55.0
feb-17 82.3 66.66 54.9
mar-17 81.7 66.25 54.1
abr-17 81.5 65.41 53.3
may-17 82.4 65.83 54.2
jun-17 82.2 65.83 54.1
jul-17 66 82.92 54.7
ago-17 67 82.03 55.0
sep-17 66.2 83.33 55.2
oct-17 66.2 82.5 54.6
nov-17 67.1 82.92 55.6





















ene-17 feb-17 mar-17 abr-17 may-17 jun-17 jul-17 ago-17 sep-17 oct-17 nov-17 dic-17
Series1 55.0% 54.9% 54.1% 53.3% 54.2% 54.1% 54.7% 55.0% 55.2% 54.6% 55.6% 56.7%




 Tabla 17. Estadísticos descriptivos de la variable dependiente. 
 
        Fuente: Elaboración propia con SPSS versión 24. 
 
 
c. Eficiencia – Dimensión 1 de la variable dependiente  
 
Para analizar la dimensión eficiencia se tomó datos del total de órdenes de trabajo 
realizado y el total de horas hombre trabajadas en un periodo de 12 meses: enero 



























































































  Eficiencia 
PRE  
TEST 
ene-17 396.66 480 82.5% 
82.1% 
feb-17 395.40 480 82.3% 
mar-17 392.23 480 81.7% 
abr-17 391.60 480 81.5% 
may-17 395.65 480 82.4% 
jun-17 395.65 480 82.2% 
POST  
TEST 
jul-17 318.00 480 66.0% 
66.7% 
ago-17 320.00 480 67.0% 
sep-17 318.00 480 66.2% 
oct-17 318.00 480 66.2% 
nov-17 322.00 480 67.1% 
dic-17 324.00 480 68.0% 
       
 Fuente: Elaboración propia.  
 
En la tabla 18, se comparan los porcentajes pre test y pos test de las horas 
hombre realizado y horas hombre programadas en el proceso de 
mantenimiento preventivo de ascensores.  
 
 
         Figura 16. Niveles de eficiencia. 
         Fuente: Elaboración propia. 
 
82.5% 82.3% 81.7% 81.5% 82.4% 82.2%







% de utilización de mano de obra
78 
 
 Tabla 19. Estadísticos descriptivos de la dimensión 1 de la variable dependiente. 
 
        Fuente: Elaboración propia con SSPS versión 22. 
 
d. Eficacia – Dimensión 2 de la variable dependiente 
 
Para el análisis de la dimensión eficacia se tomó datos del total de órdenes de 
trabajo realizado y el total de horas hombre trabajadas en un periodo de 12 meses: 
enero 2017 – diciembre 2017, tiempo que se tomó para evaluar el diagnóstico e 














































































Tabla 20. Estudio de la eficacia en el mantenimiento preventivo de ascensores.   
 
Fuente: Elaboración propia.  
 
En la tabla 20, se comparan los porcentajes pre test y pos test de las órdenes de 
trabajo realizadas y las ordenes de trabajo programado en el proceso de 





  Figura 17. Niveles de eficacia. 


















ene-17 160 240 66.67%
feb-17 160 240 66.67%
mar-17 159 240 66.25%
abr-17 157 240 65.42%
may-17 158 240 65.83%
jun-17 158 240 65.83%
jul-17 199 240 82.92%
ago-17 199 240 82.92%
sep-17 200 240 83.33%
oct-17 198 240 82.50%
nov-17 199 240 82.92%
dic-17 200 240 83.33%
PRE TEST 66.11%
POS TEST 82.99%
66.67% 66.67% 66.25% 65.42% 65.83% 65.83%









      Tabla 21. Estadísticos descriptivos de la dimensión 2 de la variable dependiente. 
 
               Fuente: Elaboración propia con SPSS versión 22. 
 
3.2  Análisis inferencial 
 
Se procedió a realizar la prueba de contrastación de hipótesis general. Se utilizó el 
criterio de decisión, para de esta forma aceptar o rechazar la hipótesis utilizando el 














































































   Prueba de normalidad  
a. Estudio del trabajo – variable independiente.  
Tabla 22. Análisis de normalidad de la variable independiente: estudio de tiempos. 
 
 Fuente: Elaboración propia con SPSS versión 24. 
 
Criterio para determinar normalidad: 
Kolmogorov Smirnov: Muestra˃30; Shapiro Wilk: muestar˂30 
P-Valor > α= 0,05 Aceptar Ho = Los datos de la productividad provienen de una 
distribución normal (tienen comportamiento paramétrico). 
P-Valor < α=0,05, Aceptar H1 = Los datos de la productividad no provienen de una 
distribución normal (tienen comportamiento no paramétrico). 
 
Decisión.  
Si la sig. < 0.05, se rechaza la hipótesis nula (H0)  
Debido a que la muestra post prueba está conformada por 6 datos será conveniente 
utilizar la prueba de normalidad de Shapiro - Wilk.  
Se observa que la diferencia sig. (Pre test y pos test) = 0,702 > 0.05, entonces no 
se rechaza la hipótesis nula, por lo tanto, los datos tienen distribución normal o 
comportamiento paramétrico.  
                          
 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig.
Dif_Tiem_stan 0.41 6 0.002 0.611 6 0.702
Pruebas de normalidad
Kolmogorov - Smirnova Shapiro - Wilk




Figura 18. Histograma de la diferencia de la variable independiente. 
 Fuente: Elaboración propia con SPSS 24. 
 
En la Figura 18, se observa que la dispersión de la diferencia de los datos del 
histograma de la variable independiente se encuentra centrados. Es decir, los datos 
de la del tiempo estándar tienen distribución normal. 
 
b. Productividad - Variable dependiente. 
 
HI: El estudio del trabajo mejora la productividad en el proceso de mantenimiento 
preventivo de ascensores en la empresa Thyssenkrupp Elevadores S.A.C., San 
Borja 2018. 
 
Regla de decisión. 
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no paramétrico. 




Tabla 23. Análisis de normalidad de la variable dependiente. 
 
Fuente: Elaboración propia con SPSS versión 24. 
 
Figura 19. Histograma de productividad (pres test). 
Fuente: Elaboración propia con SPSS 24. 
 
Figura 20. Histograma de productividad (pos test). 
Fuente: Elaboración propia con SPSS 24. 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig.
Productividad 
prestest
0.230 6 ,200* 0.921 6 0.514
Productividad 
Postest





En la Figura 20. Se observa que la dispersión de la diferencia de los datos del 
histograma de la productividad se encuentra centrados. Es decir, los datos de la 
productividad tienen distribución normal. 
 
c. eficiencia - Dimensión 1 de la variable dependiente. 
 
HI: El estudio del trabajo mejora la eficiencia del proceso de mantenimiento 
preventivo de ascensores en la empresa Thyssenkrupp Elevadores S.A.C., San 
Borja 2018. 
 
Regla de decisión. 
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no paramétrico. 
Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento paramétrico. 
 
Tabla 24. Análisis de normalidad de la dimensión 1 de la variable dependiente. 
 
Fuente: Fuente elaboración propia con SPSS versión 24. 
 
Figura 21. Histograma de la diferencia de la dimensión 1 de la variable dependiente. 
Fuente: Elaboración propia con SPSS 24. 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig.
Eficiencia 
prestest
0.264 6 ,200* 0.878 6 0.258
Eficiencia 
Postest







Figura 22. Histograma de la diferencia de la dimensión 1 de la variable dependiente. 
Fuente: Elaboración propia con SPSS 24. 
 
En la Figura 22. Se observa que la dispersión de los datos del histograma de la 
dimensión eficiencia se encuentra centrados, es decir, tienen distribución normal. 
 
d. Eficacia – Dimensión 2 de la variable dependiente. 
 
HI: El estudio del trabajo mejora la eficacia del proceso de mantenimiento 
preventivo de ascensores en la empresa Thyssenkrupp Elevadores S.A.C., San 
Borja 2018. 
 
Regla de decisión. 
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no paramétrico. 
Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento paramétrico. 
 
 Tabla 25. Análisis de normalidad de la dimensión 2 de la variable dependiente. 
 





Figura 23. Histograma de la diferencia de la dimensión 2 de la variable dependiente. 
Fuente: Elaboración propia con SPSS versión 24. 
 
Figura 24. Histograma de la diferencia de la dimensión 2 de la variable dependiente. 
Fuente: Elaboración propia con SPSS versión 24. 
 
En la Figura 24, se observa que la dispersión de los datos del histograma la 
diferencia de la dimensión 2 de la variable dependiente (eficacia) se encuentra 






Contrastación de la hipótesis General. 
 
HO: El estudio del trabajo no mejora la productividad en el proceso de 
mantenimiento preventivo de ascensores en la empresa Thyssenkrupp Elevadores 
S.A.C., San Borja 2018. 
 
HI: El estudio del trabajo mejora la productividad en el proceso de mantenimiento 
preventivo de ascensores en la empresa Thyssenkrupp Elevadores S.A.C., San 
Borja 2018. 
 
Regla de decisión. 
Ho: µpa ≥ µpd 
Ha: µpa < µpd 
 
 
Tabla 26. Análisis de correlación de muestras relacionadas de la hipótesis general. 
 
Fuente: Elaboración propia con SPSS 24. 
        
De la tabla, se demostró estadísticamente que la media de la productividad antes 
(0.542700) es menor que la media de la productividad después (0,552912) por lo 
tanto, no se cumple Ho: µPa ≥ µPd, en tal razón se rechaza la hipótesis nula que es 
“el estudio del trabajo no mejora la productividad” del proceso de mantenimiento 
preventivo de ascensores en la empresa Thyssenkrupp Elevadores S.A.C., San 
Borja 2018 , y se acepta la hipótesis de investigación o alterna, demostrando que 
“el estudio del trabajo mejora la productividad” del proceso de mantenimiento 











0.542700 6 0.0060933 0.0024876
Productividad 
Postest
0.552912 6 0.0076124 0.0031078





HIPÓTESIS ESPECIFICA N°1 
 
HO: El estudio del trabajo no mejora la eficiencia del proceso de mantenimiento 
preventivo de ascensores en la empresa Thyssenkrupp Elevadores S.A.C., San 
Borja 2018. 
HI: El estudio del trabajo mejora la eficiencia del proceso de mantenimiento 
preventivo de ascensores en la empresa Thyssenkrupp Elevadores S.A.C., San 
Borja 2018. 
 
Regla de decisión. 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula. 
Si ρvalor > 0,05, se acepta la hipótesis nula. 
 
Tabla 27. Análisis de correlación de muestras relacionadas de la hipótesis especifica 1. 
 
Fuente: Elaboración propia con SPSS versión 24. 
 
De la tabla 32, se demostró estadísticamente que la media de la productividad antes 
(82.100) es mayor que la media de la productividad después (66.767), por lo tanto, 
no se cumple Ho: µPa ≥ µPd, en tal razón se rechaza la hipótesis nula que es El 
estudio del trabajo no mejora la eficiencia del proceso de mantenimiento preventivo 
de ascensores y se acepta la hipótesis de investigación alterna, demostrando que 
el estudio del trabajo mejora la eficiencia del proceso de mantenimiento preventivo 






Eficiencia prestest - 
Eficiencia Postest
0.1535000 0.0073144 0.0029861 0.1458240 0.1611760 51.405 5 0.000
Prueba de muestras emparejadas
Diferencias emparejadas




Media de error 
estándar
95% de intervalo de 
confianza de la diferencia
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HIPÓTESIS ESPECIFICA N°2 
 
HO: El estudio del trabajo no mejora la eficacia del proceso de mantenimiento 
preventivo de ascensores en la empresa Thyssenkrupp Elevadores S.A.C., San 
Borja 2018. 
 
HI: El estudio del trabajo mejora la eficacia del proceso de mantenimiento 
preventivo de ascensores en la empresa Thyssenkrupp Elevadores S.A.C., San 
Borja 2018. 
 
Regla de decisión. 
Ho: µpa ≥ µpd 
Ha: µpa < µpd 
Tabla 28. Análisis de correlación de muestras relacionadas de la hipótesis especifica 2. 
 
Fuente: Elaboración propia con SPSS versión 24. 
 
Regla de decisión. 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula. 
Si ρvalor > 0,05, se acepta la hipótesis nula. 
 
Tabla 29. Análisis estadísticos de muestras relacionadas de la hipótesis general. 
 










0.66083 6 0.004921 0.002009
Eficacia 
Postest
0.828383 6 0.0050293 0.0020532
Estadísticas de muestras emparejadas
Par 1
Inferior Superior
Eficacia prestest - 
Eficacia Postest






95% de intervalo de 







De la tabla 37, ha quedado demostrado estadísticamente que la media de la 
productividad antes (0.66083) es menor que la media de la productividad después 
(0.828383), por lo tanto, no se cumple Ho: µPa ≥ µPd, en tal razón se rechaza la 
hipótesis nula que el estudio del trabajo no mejora la eficacia del proceso de 
mantenimiento preventivo de ascensores en la empresa Thyssenkrupp Elevadores 





















































1. Se determinó que estudio del trabajo mejora la productividad en el proceso de 
mantenimiento preventivo de ascensores. Obteniendo con los resultados un 
nivel de significancia de 0,000, logrando aumentar la productividad de 54.3% a 
un 55.3%, que corresponde a la diferencia de las medidas de los datos de 
productividad en el pre test y pos test; rechazando la hipótesis nula y 
determinando que se acepta la hipótesis alterna. Ulco (2015) en su tesis 
“Estudio de métodos en el proceso productivo de cajas de calzado para mejorar 
la productividad de la mano de obra en la empresa ART PRINT” determino que 
aplicando los nuevos métodos de trabajo incremento en 19% la productividad 
en comparación al inicio; esto el análisis estadístico comprobó la mejora de la  
productividad antes y después con la prueba T-Student para muestras 
pareadas proporcionando un nivel  de significancia P menor a 0.05; aceptando 
que la hipótesis de que la productividad de mano de obra es  mayor cuando se 
aplicó el estudio de métodos en relación a su situación inicial. 
 
2. Así mismo se determinó que con el estudio del trabajo mejoro la eficiencia en 
el proceso de mantenimiento preventivo de ascensores ya que se redujo los 
tiempos del proceso de mantenimiento obteniendo con los resultados un nivel 
de significancia de 0,000 logrando aumentar la eficiencia en 15.4%; rechazando 
la hipótesis nula y aceptando la hipótesis alterna. Martínez (2013) en su tesis 
“Mejoramiento mediante el estudio del trabajo para las líneas de producción de 
la empresa CINSA YUMBO”. Concluye que mejorando los tiempos de los 
procesos incrementa la eficiencia para tal objeto las línea de cilindros 
mantenimientos fue balanceada y equilibrada en dos turnos y poniendo a 
trabajar en paralelo nuevas estaciones en las líneas de producción, así en un 
tiempo de 480 minutos, aumentaría la producción de 425 a 842 cilindros y 
mejoraría la eficiencia de 68,64% a 95,70%. 
 
3. Por ultimo Con la investigación se ha comprobado que el estudio del trabajo 
mejora la eficacia en el proceso de mantenimiento preventivo de ascensores 
con un incremento fue de 16.8%, obteniendo con un nivel de significancia de 





































Las conclusiones a las que se llegó durante el proceso de esta investigación fueron 
las siguientes:  
1. La primera conclusión es que con la herramienta estudio del trabajo mejora la 
productividad en el proceso de mantenimiento preventivo de ascensores con 
los resultados adquiridos donde el nivel de significancia es de 0,000 se logró 
una mejora de la productividad de un 54.3% a un 55.3 %, rechazando la 
hipótesis nula y determinando que se acepta la hipótesis alterna que se logró 
mejorar la productividad en el proceso de mantenimiento preventivo de 
ascensores en la empresa Thyssenkrupp Elevadores. 
  
2.  También se determinó con los resultados obtenidos que el estudio del trabajo 
mejora la eficiencia en el mantenimiento preventivo de ascensores obteniendo 
un nivel de significancia de 0,000, aumentando la eficiencia en 15.4 % 
rechazando así la hipótesis nula y determinando que se acepta la hipótesis 
alterna que se logró mejorar la eficiencia en el proceso de mantenimiento 
preventivo de ascensores en la empresa Thyssenkrupp Elevadores.  
 
3. Por último se comprobó que el estudio del trabajo mejora la eficacia en el 
mantenimiento preventivo de ascensores, obteniendo con los resultados un 
nivel de significancia de 0, 000, aumentando eficacia en 16.8%; rechazando la 
hipótesis nula y determinando que se acepta la hipótesis alterna que se logra 
mejorar la eficacia en el proceso de mantenimiento preventivo de ascensores 



































1.  En la empresa Thyssenkrupp elevadores, se deberá continuar desarrollando   
políticas de mejoras continuas en los procesos desarrollando las capacidades 
de sus colaboradores aplicando estudio del trabajo en el desarrollo de sus 
procesos de mantenimiento con el objetivo de aumentar su productividad 
Enfocándose en el factor mano de obra buscando la optimización de los 
recursos y reduciendo los tiempos improductivos que no generan valor. 
 
2.  En la empresa Thyssenkrupp elevadores se debe plasmar a los trabajadores la 
idea de trabajo en equipo eficientemente haciendo uso óptimo de los recursos 
y que la empresa por medio de las jefaturas respalden la implementación y el 
desarrollo de los nuevos métodos de trabajo dentro de ella, buscando la 
integridad de los colaboradores de la organización. 
 
3.  Debemos de tener claro que siendo la parte operativa de la organización 
debemos de mantener la calidad en nuestros trabajos realizando una 



















































BERNAL, César. Metodología de la investigación. 3. ª ed. Colombia: Editorial 
Pearson Educación 2010. 106 pp.  
ISBN: 978-958-699-128-5 
 
CASO, Alfredo. Técnicas de medición del trabajo. 2. ª ed. España: Editorial  
Confemetel 2006.280 pp. 
ISBN: 9788496169890 
 
CUATRECASAS, Arbós. Gestión del mantenimiento de los equipos productivos. 
Madrid: Díaz de Santos 2012. 669 pp.  
ISBN: 987-84-7978-997-8 
 
HUERTAS, García y DOMINGUEZ, Galcerán. Decisiones estratégicas para la 
dirección de operaciones en empresas de servicios. España: 
Universidad de Barcelona 2008. 72 pp.  
ISBN-13: 978-84-475-3262-9 
 
HEREDIA, Viveros. Gerencia de compras. 2. ª ed. Colombia: Ecoe Ediciones 
2007. 365 pp. 
 ISBN: 978-958-648-842-6 
 
HERNANDEZ, FERNANDEZ, Roberto y BAPTISTA, Pilar. Metodología de la 
Investigación.6. ed. México: Edamsa Impresiones, 2014.634 pp. 
ISBN: 9701057538 
 
LÓPEZ, Peralta, ALARCON, Jiménez y ROCHA, Pérez. Estudio del trabajo 













QUESADA, María y VILLA, William. Estudio del trabajo. Medellín, Colombia: 
Fondo editorial ITM 2007. 198 pp.  
ISBN: 978-958-98275-9-8 
 
OFICINA INTERNACIONAL DEL TRABAJO. Calificaciones para la mejora de la 
productividad. Ginebra: Limusa 2008, 173 pp.  
ISBN: 978-92-319489-5 
 
PÉREZ, Metodología seis sigma a través de Excel. Edición en español, Madrid 
España.2010, 353 pp. 
ISBN: 978-84-93776978  
 
PROKOPENKO, Joseph, Gestión de la productividad. Suiza: Limusa 1998. 219 
pp. 









































 Anexo 1. Operacionalización de variable independiente. 
MATRIZ DE OPERACIONALIZACIÓN 
     

































Trabajos Realizados = # de Operaciones Ejecutadas
# de Operaciones Programadas
 x 100 
% Tiempo Estándar = # Horas Ejecutadas en proceso de mant. prevent. elevador 
# Horas programadas en el proceso de mant. prevent. elevador
 x 100 
 
TE = TN * (1+ SUPLEMENTOS) 
102 
 
Anexo 2. Operacionalización de variable dependiente. 
        
MATRIZ DE OPERACIONALIZACIÓN 
     

























           
% de utilización de MO = # Horas Hombre de mant.  preventivo ejecutados
# Horas Hombre de mant.  preventivo programadas
 x 100 
% de producción = # OT de mant.preventivo ejecutado
# OT de mant.  preventivo programadas
 x 100 
103 
 
  Anexo 3. Recolecciones de datos – pre test. 
 




1 40 150 6000
2 40 148 5960
3 40 148 5960
4 40 148 5960
160 594 23880




1 40 150 6000
2 40 150 6000
3 39 153 5954
4 39 154 6006
158 607 23960




1 39 150 5850
2 39 150 5850
3 40 150 6000
4 41 150 6130
159 600 23830




1 40 165 6600
2 40 166 6640
3 39 165 6435
4 39 163 6325
158 659 26000




1 39 150 5850
2 39 151 6040
3 40 150 5850
4 39 151 6040
602 23780




1 40 148 5960
2 40 148 5960
3 40 148 5960











Anexo 4. Recolecciones de datos – pos test. 




1 40 120 4800
2 39 120 4680
3 40 120 4800
4 40 120 4800
159 480 19080




1 40 120 4800
2 39 120 4680
3 40 120 4800
4 41 120 4920
160 480 19200




1 39 120 4680
2 40 120 4800
3 39 120 4800
4 40 120 4800
480 19080




1 40 120 4800
2 41 120 4920
3 39 120 4680
4 39 120 4680
159 480 19080




1 40 120 4800
2 40 120 4800
3 41 120 4920
4 40 120 4800
480 19320




1 40 120 4800
2 41 120 4920
3 41 120 4920




















PROBLEMA GENERAL OBJETIVO GENERAL HIPÓTESIS GENERAL
PROBLEMA ESPECIFICO OBJETIVOS ESPECIFICOS HIPÓTESIS ESPECÍFICAS
López(2013,p.11),defi
ne que  es el resultado 
entre unaactividad 
productiva en el cual 
se tiene en cuenta la 
cantidad de recursos 
que intervienen para 
al canzar el objetivo y 
los resultados d los 
mismos.
Caso(2006,p.14),defin
e que el estudio del   
trabajo conjunto de 
tecnicas como estuido 
de tiempos y medida 
del trabajo que 
examinan el trabajo 
humano en todo sus 
contextos.
Estudio del Trabajo
 ¿Cómo el estudio del 
trabajo mejora la eficacia 




p, san Borja 2018?
 Determinar como el 
estudio del trabajo 
mejorará la eficacia en el 
proceso de mantenimiento 
preventivo de ascensores 
Thynsserkrupp, San Borja 
2018
 El estudio de trabajo 
mejorará la eficacia en el 
proceso de mantenimiento 
preventivo de   ascensores 




 ¿Cómo el estudio del 
trabajo mejora la 
eficiencia en el proceso 
de mantenimiento 
preventivo de ascensores 
en la empresa 
Thynsserkrupp San Borja 
2018?
 Determinar cómo el 
estudio del trabajo mejora 





El estudio del trabajo 
mejorará la eficiencia en el 
proceso de mantenimiento 
de ascensores 
Thynsskrupp, san Borja 
2018.
¿cómo el estudio del 
trabajo mejora la 
productividad en el 
proceso de  
mantenimiento 
preventivo de ascensores 
en la empresa 
Thynsserkrupp, San 
Borja 2017?
Determinar cómo el 
estudio del trabajo mejora 
la productividad en el 
proceso de mantenimiento 
preventivo de ascensores 
en la empresa 
Thynssrkrupp, san Borja 
2018.
El estudio del trabajo 
mejorará la productividad 
en el proceso de 
mantenimiento preventivo 
de ascensores en la 






Estudio del trabajo en 
mejora de la 






















































































1 10.8 5.1 11.6 11.7 11.7 6.1 12.4 8.2 4.4 7.2 7.2
2 10.6 5.5 11.9 11.6 11.6 6 12.5 8.3 4.2 7.2 7.3
3 10.8 5.8 11.8 11.5 11.5 6.2 12.6 8 4.5 7.3 7.2
4 10.4 5.9 11.4 11.9 11.9 6.4 12.7 8.2 4.2 7.2 7.1
5 10.2 5.2 10.6 11.6 11.6 6.5 12.6 8.4 4 7.1 7.5
6 10.8 5.8 11.3 11.7 11.7 6.2 12.8 8.1 4.1 7.5 8.5
7 10.3 5 11.6 11.7 11.7 6.5 11.9 8.3 4 8.5 7.3
8 10.6 4.8 11.2 11.6 11.6 6.3 12.6 8.2 4.3 7.3 7.2
9 10.3 5.1 11.5 11.5 11.5 6.1 12.8 8.1 4.4 7.2 7.6
10 10.8 5.8 11.8 11.9 11.9 6.5 12.4 8.3 4.4 7.6 7.3
11 10.6 5.9 11.6 11.6 11.6 6.2 12.5 8.1 4.2 7.3 7.1
12 10.8 5.2 11.9 11.7 11.7 6.2 12.6 8.1 4.5 7.1 8.5
13 10.4 5 11.8 11.6 11.6 6.4 12.7 8.2 4.2 8.5 8.9
14 10.2 5.3 11.4 11.5 11.5 6.5 12.6 8.1 4.5 8.9 7.1
15 10.8 5.1 10.6 11.9 11.9 6.2 12.8 8.5 4.1 7.1 7.5
16 10.3 5.5 11.3 11.6 11.6 6.5 11.9 8.2 4 7.5 7.2
17 10.6 5.8 11.6 11.7 11.7 6.3 12.6 8.3 4.3 7.2 7.5
18 10.3 5.9 11.2 11.7 11.7 6.1 12.8 8.3 4.4 7.5 7.2
19 10.8 5.2 11.5 11.6 11.6 6.5 12.4 8.3 4.4 7.2 7.4
20 10.6 5.8 10.6 11.5 11.5 6.2 12.5 8.1 4.2 7.4 7.3
21 10.8 5 11.3 11.9 11.9 6.2 12.6 8.4 4.5 7.3 7.1
22 10.4 4.8 11.6 11.6 11.6 6.4 12.7 8.3 4.2 7.1 8.4
23 10.2 5.1 11.2 11.7 11.7 6.5 12.6 8.2 4.5 8.4 7.2
24 10.8 5.8 11.5 11.6 11.6 6.2 12.8 8.6 4.1 7.2 7.1
25 10.3 5.9 11.8 11.5 11.5 6.5 11.9 8.3 4.5 7.1 7.5
26 10.6 5.2 11.6 11.9 11.9 6.3 12.6 8.1 4.3 7.5 7.2
27 10.3 5 11.9 11.6 11.6 6.1 12.8 8.2 4.4 7.2 7.5
28 10.3 5.3 11.8 11.7 11.7 6.5 12.4 4.4 8.2 4.6 7.5 7.2
29 10.8 5.5 11.4 11.7 11.7 6.2 12.5 4.5 8.1 4.3 7.2 7.6
30 10.6 5.8 10.6 11.6 11.6 6.2 12.6 4.7 8.2 4.5 7.6 7.3
31 10.8 5.9 11.3 11.5 11.5 6.4 12.7 4.3 8.4 4.8 7.3 7.1
32 10.4 5.2 11.6 11.9 11.9 6.5 12.6 4.5 8.1 4.6 7.1 7.4
33 10.2 5.8 11.2 11.6 11.6 6.2 12.8 4.7 8.5 4.9 7.4 7.6
34 10.8 5 11.5 11.7 11.7 6.5 11.9 4.4 8.3 4.4 7.6 7.3
35 10.3 4.8 10.6 11.6 11.6 6.3 12.6 4.3 8.3 4.6 7.3 7.7
26 10.6 5.1 11.3 11.5 11.5 6.1 12.8 4.7 8.2 4.3 7.7 7.3
27 10.3 5.8 11.6 11.9 11.9 6.5 12.5 4.4 8.3 4.5 7.3 7.5
38 10.8 5.9 11.2 11.6 11.6 6.2 12.6 4.8 8.1 4.8 7.5 7.4
39 10.6 5.2 11.5 11.7 11.7 6.2 12.8 4.3 8.4 4.6 7.4 7.4










1.40 0.72 1.52 1.55 1.55 0.84 1.67 1.10 0.58 0.99 0.99
TIEMPO 























THYSSENKRUPP  ELEVADORES S.A.C.
DEPARTAMENTO  : AREA DE MANTENIMIENTO ESTUDIO NUMERO 1     POST  TEST
TURNO:
TIEMPO OBSERVADO EN MINUTOS
CONDICIONES DE TRABAJO NORMALES INDICADOR
   DIAS 
DESCRIPCIÓN DE PROCESOS






PROCESO: MANTENIMIENTO PREVENTIVO HORA DE INICIO:
A ELEVADOR MODELO 19 FDN -BRASIL HORA DE TERMINO:
REALIZADO POR JHON HERRERA
                 TS =  TN X (1 +SUPLEMENTO)REVISADO POR:




































329.80 175.60 297.90 298.20














































1 10.8 5.1 11.6 11.7 11.6 6.1 12.4 8.2 4.4 7.6 7.2
2 10.6 5.5 11.9 11.6 11.5 6 12.5 8.3 4.2 7.2 7.3
3 10.8 5.8 11.8 11.5 11.9 6.2 12.6 8 4.5 7.3 7.2
4 10.4 5.9 11.4 11.9 11.6 6.4 12.7 8.2 4.2 7.2 7.1
5 10.2 5.2 10.6 11.6 11.7 6.5 12.6 8.4 4 7.1 7.5
6 10.8 5.8 11.3 11.7 11.7 6.2 12.8 8.1 4.1 7.5 8.5
7 10.3 5 11.6 11.7 11.6 6.5 11.9 8.3 4 8.5 7.3
8 10.6 4.8 11.2 11.6 11.5 6.3 12.6 8.2 4.3 7.3 7.2
9 10.3 5.1 11.5 11.5 11.9 6.1 12.8 8.1 4.4 7.2 7.6
10 10.8 5.8 11.8 11.9 11.6 6.5 12.4 8.3 4.4 7.6 7.3
11 10.6 5.9 11.6 11.6 11.7 6.2 12.5 8.1 4.2 7.3 7.1
12 10.8 5.2 11.9 11.7 11.6 6.2 12.6 8.1 4.5 7.1 8.5
13 10.4 5 11.8 11.6 11.5 6.4 12.7 8.2 4.2 8.5 8.9
14 10.2 5.3 11.4 11.5 11.9 6.5 12.6 8.1 4.5 8.9 7.1
15 10.8 5.1 10.6 11.9 11.6 6.2 12.8 8.5 4.1 7.1 7.5
16 10.3 5.5 11.3 11.6 11.7 6.5 11.9 8.2 4 7.5 7.2
17 10.6 5.8 11.6 11.7 11.7 6.3 12.6 8.3 4.3 7.2 7.5
18 10.3 5.9 11.2 11.7 11.7 6.1 12.8 8.3 4.4 7.5 7.2
19 10.8 5.2 11.5 11.6 11.6 6.5 12.4 8.3 4.4 7.2 7.4
20 10.6 5.8 10.6 11.5 11.5 6.2 12.5 8.1 4.2 7.4 7.3
21 10.8 5 11.3 11.9 11.9 6.2 12.6 8.4 4.5 7.3 7.1
22 10.4 4.8 11.6 11.6 11.6 6.4 12.7 8.3 4.2 7.1 8.4
23 10.2 5.1 11.2 11.7 11.7 6.5 12.6 8.2 4.5 8.4 7.2
24 10.8 5.8 11.5 11.6 11.6 6.2 12.8 8.6 4.1 7.2 7.1
25 10.3 5.9 11.8 11.5 11.5 6.5 11.9 8.3 4.5 7.1 7.5
26 10.6 5.2 11.6 11.9 11.9 6.3 12.6 8.1 4.3 7.5 7.2
27 10.3 5 11.9 11.6 11.6 6.1 12.8 8.2 4.4 7.2 7.5
28 10.3 5.3 11.8 11.7 11.7 6.5 12.4 4.4 8.2 4.6 7.5 7.2
29 10.8 5.5 11.4 11.7 11.7 6.2 12.5 4.5 8.1 4.3 7.2 7.6
30 10.6 5.8 10.6 11.6 11.6 6.2 12.6 4.7 8.2 4.5 7.6 7.3
31 10.8 5.9 11.3 11.5 11.5 6.4 12.7 4.3 8.4 4.8 7.3 7.1
32 10.4 5.2 11.6 11.9 11.9 6.5 12.6 4.5 8.1 4.6 7.1 7.4
33 10.2 5.8 11.2 11.6 11.6 6.2 12.8 4.7 8.5 4.9 7.4 7.6
34 10.8 5 11.5 11.7 11.7 6.5 11.9 4.4 8.3 4.4 7.6 7.3
35 10.3 4.8 10.6 11.6 11.6 6.3 12.6 4.3 8.3 4.6 7.3 7.7
36 10.6 5.1 11.3 11.5 11.5 6.1 12.8 4.7 8.2 4.3 7.7 7.3
37 10.3 5.8 11.6 11.9 11.9 6.5 12.5 4.4 8.3 4.5 7.3 7.5
38 10.8 5.9 11.2 11.6 11.6 6.2 12.6 4.8 8.1 4.8 7.5 7.4
39 10.6 5.2 11.5 11.7 11.7 6.2 12.8 4.3 8.4 4.6 7.4 7.4





























TO 1.40 0.72 1.52 1.55 1.55 0.84 1.67 1.10 0.58 0.99 0.99
TIEMPO 
ESTÁNDAR 11.42 5.84 12.36 12.63 12.63 6.83 13.60 8.93 4.75 8.08 8.07
TURNO:
TIEMPO OBSERVADO EN MINUTOS
CONDICIONES DE TRABAJO NORMALES INDICADOR
THYSSENKRUPP  ELEVADORES S.A.C.
DEPARTAMENTO  : AREA DE MANTENIMIENTO ESTUDIO  :  NUMERO   2    POS TEST
FECHA : AGOSTO-17
PROCESO: MANTENIMIENTO PREVENTIVO HORA DE INICIO:
A ELEVADOR MODELO 19 FDN -BRASIL HORA DE TERMINO:
REALIZADO POR JHON HERRERA
                 TS =  TN X (1 +SUPLEMENTO)REVISADO POR:
OBSERVACIÓN :  1 TRABAJADOR  REALIZA   40 MANTENIMIENTOS   X    MES
FECHA
DESCRIPCIÓN DE PROCESOS























































8.25 4.39 7.46 7.46
421.70 215.80 456.50 384.20 466.60 466.60
1.28 0.59
10.40 4.79
10.54 5.40 11.41 9.61 11.67 11.67 6.31 12.56 4.43
TOTAL 120.35














































1 17.3 5.1 11.6 17.3 18.3 6.1 17.3 8.2 4.4 10 7.2
2 17.9 5.8 11.8 17.9 18.4 6.2 17.9 8 4.5 10.3 7.2
3 17.9 5.8 11.8 17.9 18.4 6.2 17.9 8 4.5 10.3 7.2
4 17.8 5.9 11.4 17.8 18.4 6.4 17.8 8.2 4.2 10.5 7.1
5 17.9 5.2 10.6 17.9 18.3 6.5 17.9 8.4 4 10.6 7.5
6 17.5 5.8 11.3 17.5 18.3 6.2 17.5 8.1 4.1 10.7 8.5
7 17.4 5 11.6 17.4 18.4 6.5 17.4 8.3 4 10.6 7.3
8 17.9 4.8 11.2 17.9 18.4 6.3 17.9 8.2 4.3 10 7.2
9 17.6 5.1 11.5 17.6 18.3 6.1 17.6 8.1 4.4 10.2 7.6
10 17.9 5.8 11.8 17.9 18.3 6.5 17.9 8.3 4.4 10.3 7.3
11 17.3 5.9 11.6 17.3 18.4 6.2 17.3 8.1 4.2 10.5 7.1
12 17.4 5.2 11.9 17.4 18.4 6.2 17.4 8.1 4.5 10.6 8.5
13 17.9 5 11.8 17.9 18.3 6.4 17.9 8.2 4.2 10.7 8.9
14 17.8 5.3 11.4 17.8 18.3 6.5 17.8 8.1 4.5 10.6 7.1
15 17.9 5.1 10.6 17.9 18.4 6.2 17.9 8.5 4.1 10 7.5
16 17.5 5.5 11.3 17.5 18.4 6.5 17.5 8.2 4 10.2 7.2
17 17.4 5.8 11.6 17.4 18.3 6.3 17.4 8.3 4.3 10.3 7.5
18 17.9 5.9 11.2 17.9 18.3 6.1 17.9 8.3 4.4 10.5 7.2
19 17.6 5.2 11.5 17.6 18.3 6.5 17.6 8.3 4.4 10.6 7.4
20 17.9 5.8 10.6 17.9 18.3 6.2 17.9 8.1 4.2 10.7 7.3
21 17.3 5 11.3 17.3 18.4 6.2 17.3 8.4 4.5 10.6 7.1
22 17.4 4.8 11.6 17.4 18.4 6.4 17.4 8.3 4.2 10 8.4
23 17.9 5.1 11.2 17.9 18.3 6.5 17.9 8.2 4.5 10.2 7.2
24 17.8 5.8 11.5 17.8 18.3 6.2 17.8 8.6 4.1 10.3 7.1
25 17.9 5.9 11.8 17.9 18.4 6.5 17.9 8.3 4.5 10.5 7.5
26 17.5 5.2 11.6 17.5 18.4 6.3 17.5 8.1 4.3 10.6 7.2
27 17.4 5 11.9 17.4 18.3 6.1 17.4 8.2 4.4 10.7 7.5
28 17.9 5.3 11.8 17.9 18.3 6.5 17.9 4.4 8.2 4.6 10.6 7.2
29 17.6 5.5 11.4 17.6 18.4 6.2 17.6 4.5 8.1 4.3 10 7.6
30 17.9 5.8 10.6 17.9 18.4 6.2 17.9 4.7 8.2 4.5 10.2 7.3
31 17.3 5.9 11.3 17.3 18.3 6.4 17.3 4.3 8.4 4.8 10.3 7.1
32 17.4 5.2 11.6 17.4 18.3 6.5 17.4 4.5 8.1 4.6 10.5 7.4
33 17.9 5.8 11.2 17.9 18.4 6.2 17.9 4.7 8.5 4.9 10.6 7.6
34 17.8 5 11.5 17.8 18.4 6.5 17.8 4.4 8.3 4.4 10.7 7.3
35 17.9 4.8 10.6 17.9 18.3 6.3 17.9 4.3 8.3 4.6 10.6 7.7
26 17.5 5.1 11.3 17.5 18.3 6.1 17.5 4.7 8.2 4.3 10 7.3
27 17.4 5.8 11.6 17.4 18.3 6.5 17.4 4.4 8.3 4.5 10.2 7.5
38 17.9 5.9 11.2 17.9 18.3 6.2 17.9 4.8 8.1 4.8 10.3 7.4
39 17.6 5.2 11.5 17.6 18.4 6.2 17.6 4.3 8.4 4.6 10.5 7.4









TO 2.35 0.72 1.52 2.35 2.44 0.84 2.35 1.10 0.58 1.38 0.99
TIEMPO 









TIEMPO OBSERVADO EN MINUTOS
CONDICIONES DE TRABAJO NORMALES INDICADOR
REALIZADO POR JHON HERRERA
                 TS =  TN X (1 +SUPLEMENTO)REVISADO POR:
OBSERVACIÓN :  1 TRABAJADOR  REALIZA   40  MANTENIMIENTOS   X    MES
   DIAS 
DESCRIPCIÓN DE PROCESOS





THYSSENKRUPP +B2:Q28 ELEVADORES S.A.C.
DEPARTAMENTO  : AREA DE MANTENIMIENTO ESTUDIO NUMERO 1     PRE TES
 FECHA  ENERO
PROCESO: MANTENIMIENTO PREVENTIVO HORA DE INICIO:

































706.90 216.10 456.40 384.30 706.90 733.90 252.50 706.90 177.40 329.50 175.90 416.20 298.10
17.67 5.40 11.41 9.61 17.67 10.41 7.458.24 4.40
0.95 0.95
16.79 5.13 10.84 9.13 16.79 17.43

















































1 17.9 5 11.8 9.5 17.9 18.3 6.4 17.9 4.7 8.2 4.2 10.7 8.9
2 17.8 5.3 11.4 9.6 17.8 18.3 6.5 17.8 4.2 8.1 4.5 10.6 7.1
3 17.9 5.1 10.6 9.7 17.9 18.4 6.2 17.9 4.8 8.5 4.1 10 7.5
4 17.5 5.5 11.3 9.6 17.5 18.4 6.5 17.5 4.4 8.2 4 10.2 7.2
5 17.4 5.8 11.6 9.5 17.4 18.3 6.3 17.4 4.1 8.3 4.3 10.3 7.5
6 17.9 5.9 11.2 9.4 17.9 18.3 6.1 17.9 4.2 8.3 4.4 10.5 7.2
7 17.6 5.2 11.5 9.3 17.6 18.3 6.5 17.6 4.3 8.3 4.4 10.6 7.4
8 17.9 5.8 10.6 9.2 17.9 18.3 6.2 17.9 4.1 8.1 4.2 10.7 7.3
9 17.3 5 11.3 17.3 18.4 6.2 17.3 8.4 4.5 10.6 7.1
10 17.4 4.8 11.6 17.4 18.4 6.4 17.4 8.3 4.2 10 8.4
11 17.9 5.1 11.2 17.9 18.3 6.5 17.9 8.2 4.5 10.2 7.2
12 17.8 5.8 11.5 17.8 18.3 6.2 17.8 8.6 4.1 10.3 7.1
13 17.9 5.9 11.8 17.9 18.4 6.5 17.9 8.3 4.5 10.5 7.5
14 17.5 5.2 11.6 17.5 18.4 6.3 17.5 8.1 4.3 10.6 7.2
15 17.4 5 11.9 17.4 18.3 6.1 17.4 8.2 4.4 10.7 7.5
16 17.9 5.3 11.8 17.9 18.3 6.5 17.9 4.4 8.2 4.6 10.6 7.2
17 17.6 5.5 11.4 17.6 18.4 6.2 17.6 4.5 8.1 4.3 10 7.6
18 17.9 5.8 10.6 17.9 18.4 6.2 17.9 4.7 8.2 4.5 10.2 7.3
19 17.3 5.9 11.3 17.3 18.3 6.4 17.3 4.3 8.4 4.8 10.3 7.1
20 17.4 5.2 11.6 17.4 18.3 6.5 17.4 4.5 8.1 4.6 10.5 7.4
21 17.3 5 11.3 17.3 18.4 6.2 17.3 8.4 4.5 10.6 7.1
22 17.4 4.8 11.6 17.4 18.4 6.4 17.4 8.3 4.2 10 8.4
23 17.9 5.1 11.2 17.9 18.3 6.5 17.9 8.2 4.5 10.2 7.2
24 17.8 5.8 11.5 17.8 18.3 6.2 17.8 8.6 4.1 10.3 7.1
25 17.9 5.9 11.8 17.9 18.4 6.5 17.9 8.3 4.5 10.5 7.5
26 17.5 5.2 11.6 17.5 18.4 6.3 17.5 8.1 4.3 10.6 7.2
27 17.4 5 11.9 17.4 18.3 6.1 17.4 8.2 4.4 10.7 7.5
28 17.9 5.3 11.8 17.9 18.3 6.5 17.9 4.4 8.2 4.6 10.6 7.2
29 17.6 5.5 11.4 17.6 18.4 6.2 17.6 4.5 8.1 4.3 10 7.6
30 17.9 5.8 10.6 17.9 18.4 6.2 17.9 4.7 8.2 4.5 10.2 7.3
31 17.3 5.9 11.3 17.3 18.3 6.4 17.3 4.3 8.4 4.8 10.3 7.1
32 17.4 5.2 11.6 17.4 18.3 6.5 17.4 4.5 8.1 4.6 10.5 7.4
33 17.9 5.8 11.2 17.9 18.4 6.2 17.9 4.7 8.5 4.9 10.6 7.6
34 17.8 5 11.5 17.8 18.4 6.5 17.8 4.4 8.3 4.4 10.7 7.3
35 17.9 4.8 10.6 17.9 18.3 6.3 17.9 4.3 8.3 4.6 10.6 7.7
26 17.5 5.1 11.3 17.5 18.3 6.1 17.5 4.7 8.2 4.3 10 7.3
27 17.4 5.8 11.6 17.4 18.3 6.5 17.4 4.4 8.3 4.5 10.2 7.5
38 17.9 5.9 11.2 17.9 18.3 6.2 17.9 4.8 8.1 4.8 10.3 7.4
39 17.6 5.2 11.5 17.6 18.4 6.2 17.6 4.3 8.4 4.6 10.5 7.4









TO 2.35 0.72 1.52 2.35 2.44 0.84 2.35 1.10 0.59 1.38 0.99
TIEMPO 
ESTÁNDAR 19.13 5.83 12.34 19.13 19.87 6.85 19.13 8.95 4.81 11.27 8.04





16.78 5.11 10.83 9.09 16.78 17.43 6.01 16.78 4.22
330.60 177.70 416.10 297.00
17.66 5.38 11.40 9.57 17.66 18.35 6.33 17.66 4.44 8.27 4.44 10.40 7.43

































   DIAS 
DESCRIPCIÓN DE PROCESOS





TIEMPO OBSERVADO EN MINUTOS
CONDICIONES DE TRABAJO NORMALES INDICADOR
REALIZADO POR JHON HERRERA
                 TS =  TN X (1 +SUPLEMENTO)REVISADO POR:
OBSERVACIÓN :  1 TRABAJADOR  REALIZA   40  MANTENIMIENTOS   X    MES
THYSSENKRUPP +B2:Q28 ELEVADORES S.A.C.
DEPARTAMENTO  : AREA DE MANTENIMIENTO ESTUDIO NUMERO 2  PRE TES
 FECHA  FEBRERO -17
PROCESO: MANTENIMIENTO PREVENTIVO HORA DE INICIO:




































































Anexo 21. Autorización de versión final. 
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